BIBLIOTEKA OŚWIATY | WYCHOWANIA 
TOA 3 


MATERJAŁY 


DO ORGANIZACJI SZKOLNICTWA 
ZAWODOWEGO 


MINISTERSTWO. 
WYZNAŃ REDGUNYCH i I OŚWIECENIA 


BIBLIOTEKA OŚWIATY I WYCHOWANIA (TOM 3.) 


MATERJAŁY 


DO ORGANIZACJI 
SZKOLNICTWA ZAWODOWEGO 


A 
© 
„a we G 
bA Wrocławiu % 
+ 


Paty 


Dolnośląska Biblioleka Pedagogiczna 
we Wrodaw 


TACAN 


WRO0038591 


oł 
Ne 


MINISTERSTWO 
WYZNAŃ RELIGIJNYCH I OŚWIECENIA PUBLICZNEGO 


PAŃSTWOWE WYDAW. KSIĄŻEK SZKOLNYCH WE LWOWIE 
UL. KERKOWA 2i. — Nr. telefonu 28-47. — Konto czek. PRO Nr. 141751 


| Li LE LL JL ALI a EE I LIU IU OTODOM 


|. —OLENNKCONNNNNKSNE 


wa Wro: ; . 


any 


A 


te aag, 


Dolnośląska Biblioleka Pedagogiczna 


we Wrocławiu 
li 


WRO0038581 


Drukarnia J. Żydaczewskiego, Lwów i. Leona Sapiehy 77. — Teleton 4-96 


PRZEDMOWA. 


Wydawnictwo niniejsze, będące rezułtatem przeszło rocz 
nej pracy Ministerstwa Wyznań Religijnych i Oświecema 
Publicznego, zawiera materjały, na podstawie których two- 
rzony był nowy ustrój szkolnictwa zawodowego w dzie- 
dzinie szkół typu zasadniczego, niektórych szkół mistrzów 
i nadzorców, szkół przysposobienia zawodowego oraz kur- 
sów zawodowych. Ma ono za zadanie zapoznać szerszy 
ogół zainteresowanych z materjałami, które ujmują zagadnie- 
nia gospodarcze od strony elementu ludzkiego, biorącego 
udział w procesie produkcji i wymiany. Materjały te są 
obszernym komentarzem i uzasadnieniem dia rozporządze 
nia Ministra W. R. i O. P. z dnia 21. ti. 1933 r. o orga- 
nizacji szkolnictwa zawodowego (Dziennik Urzędowy M. W. 
"R. i O. P. Nr. 15/33), są w nich bowiem podane w zarysie 
motywy i przesłanki, aa których opierały się wnioski Mi- 
nisterstwa W. R. i O. P, i Państwowej Komisji Oświaty. 
Zawodowej. Znajduje w nich zatem odbicie długotrwaty, 
zbiorowy wysiłek pracowników oświaty zawodowej oraz 
ster gospodarczych i czynników społecznych, które współ- 
działały intensywnie z Ministerstwem. 

Ustawa o ustroju szkolnictwa w odniesieniu do szkol- 
niciwa zawodowego zawiera jedynie postanowienia ramowe; 
opierające się na zasadzie, że szkolnictwo zawodowe ma 
za zadanie przygotować wykwalifikowanych pracowników 
dla życia gospodarczego przez teoretyczne i praktyczne 
kształcenie zawodowe, z uwzględnieniem potrzebnego za- 
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kresu wykształcenia ogólnego oraz przez wychowanie spo- 
łeczno-obywatelskie. Ustawa ustrojówa rozróżnia w szkol- 
nictwie zawodowem szkoły i kursy. Jeżeli chodzi o szkoły — 
ustawa przewiduje szkoły zawodowe dokształcające, szkoły 
typu zasadniczego (stopnia niższego, gimnazjalnego i lice- 
alnego), szkoły przysposobienia zawodowego oraz szkoły 
mistrzów i nadzorców. W odniesieniu do kursów zawo- 
dowych przepis ustawy jest skonstruowany w tem spo- 
sób, że pozwala na tworzenie, zależnie od potrzeb zawodu, 
najróżnorodniejszych kursów o krótszym lub dłuższym: okre- 
sie trwania i o takich lub innych zadaniach. 

Wprowadzając różnorodność szkolnictwa zawodowego, 
określoną przez ustawę, chce prawodawoa dać każdej dzie- 
dzinie gespodarczej odpowiednią dla niej formę kształce- 
nia, wiążąc jednocześnie szkolnictwo w nową, celowo usy- 
stematyzowaną i zorganizowaną całość, zapewniającą moż- 
liwość osiągnięcia najwyższych stopni wykształcenia przez 
jednostki odpowiednio uzdolnione. 

Ustawa ustrojowa swemi postanowieniami oktida na 
szkoły zawodowe specjalnie trudne i odpowiedzialne zada- 
nia, dając im jednocześnie poważne przywileje. Niewątpli- 
„wie też przeprowadzenie reformy szkolnej w dużej mierze: 
zależeć będzie od tego, czy szkoły zawodowe zadania swe 
spełnią, czy potrafią one stać się w oczach społeczeństwa 
tem zasadniczem i niezbędnem ogniwem w ustroju szkól-. 
'nym, jakiem są w ustawie, czy odpowiedzą potrzebom 
życia gospodarczego, dla których są tworzone. Spełnienie 
tych warunków -zależy bowiem nietylko od zrównania upraw- 
'nień, podwyższenia poziomów, umożliwienia przechodzenia- 
uczniów do. szkół wyższych stopni i t. p. Pierwszorzędne. 
bowiem i najistotniejsze, z punktu widzenia interesów ogól. 
nych, znaczenie posiada Ścisłe przystosowanie szkolnictwa. 
zawódowego, jego typów i stopni do potrzeb danej dzie- 
dziny gospodarczej, dostarczenie pracowników, którzyby 
w życiu byli istotnie przydatni i stanowili niezbędne ogniwo 
ludzkie .w procesie produkcji i wymiany oraz mogli w-'pizy- 
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szłości przyczynić się do daii życia gospodarczego 
na wiaściwy poziom. 

Z tych też względów A ramowych przepisów 
ustawy, odnoszących się do szkół zawodowych, jest za- 
gadnieniem pierwszorzędnej wagi, wuymagającem wniknię- 
cia w istotę szkolenia zawodowego, jego szczegółowej aną- 
*"Jizy i oparcia na tej podstawie nowej struktury szkół 
zawodowych. 

Drace w tej dziedzinie rozbiło Ministerstwo na kilka 
etapów. Pierwszym z nich było opracowanie zasad ustro- 
jowych dla szkół typu zasadniczego, szkół przysposobienia 
zawodowego oraz niektórych szkół mistrzów i nadzorców. 
Następnemi etapami będą z kołei: wypracowanie progra- 
mów dła zaprojektowanych szkół i szczegółowych zasad 
organizacji pracy szkolnej, a jednocześnie ustalenie ana- 
logicznych danych dla szkół zawodowych doksztatłcająacych 
oraz kursów. 

Przed przystąpieniem do pracy reorganizacyjnej nale- 
żało przedewszystkiem ustalić jej metodę. Nie ulega żadnej 
wątpliwości, że jedyną metodą prowadzącą do celu jest 
dokładne zbadanie, jakich pracowników potrzebuje życie gos- 
podarcze w` danych działach, jakie są ich kategorje, czyn- 
ności zasadnicze oraz potrzebne im wiadomości. Innemi 
słowy, wyprowadzanie wniosków, jeśli chodzi o rodzaj szkoły 
zawodowej potrzebnej dla danego zawodu, musi się opie- 
rać na możliwie jak najdalej posuniętej analizie zawodu 
i jego potrzeb w dziedzinie pracowników. Podobnie, cały - 
program nauczania i wychowania w szkole, cała organizacja 
pracy szkolnej musi się do tej analizy dostosować. 

Do chwili wydania pracy niniejszej nie istniały w Pol- 
sce materjały źródłowe, ani opracowania, dotyczące ana- 
lizy zawodów. Próby podejmowane w tej dziedzinie były 
naogół nader powierzchowne i niedokładne, dlatego też nie 
można było się na nich oprzeć. W tej sytuacji Ministerstwo 
musiało podjąć pracę nad analizą zawodów przed formu- 
łowaniem wniosków, dotyczących szkolenia pracowników. 


Ci, co znają podobne wydawnictwa amerykańskie, wie- 
dzą, jak daleko posunęły się tam prace badawcze w tym 
zakresie i jak szczęgółowo są zanalizowane poszczególne 
zawody. Jasnemi jest, że pracą taka w krótkim okresie 
czasu, jaki miało Ministerstwo do- dyspozycji, nie mogła 
pójść tak daleko, łecz musiała się ograniczyć do zawodów 
głównych i do ogólnej charakterystyki pracowników danego 
zawodu. Możliwe też jest, że z uwagi na zakres badań 
i niezwykłą różnorodność zjawisk gospodarczych, materjały 
zawierają pewne niedokładności, może nawet błędy. Nie 
mniej te cechy ujemne, wobec zastosowania szeregu „fil- 
trów" fachowych nie mogą być tak znaczne, by powodowały 
załarcie wyrazistości obrazu i prowadziły do fałszywych 
wniosków. 

Nałeżato sobie przedewszystkiem zdać sprawę, jakie 
żawody mają być wzięte pod uwagę dla celów szkolnych. 
I tu również nie było żadnych danych, mogących służyć za 
podstawę wnioskowania. Klasyfikacje zawodów, zawarte 
w wydawnictwach oficjalnych, były nieprzydatne dla ce- 
tów szkolnych, bowiem miały spełniać inne zadania, ustalane 
zaś były według najróżnorodniejszych, dotychczas nięunor- 
mowanych kryterjów. 

Klasyfikacja wypracowana w Ministerstwie, a zawarta 
w $ 1 rozporządzenia o organizacji szkolnictwa zawodo- 
wego, ustalona została w porozumieniu z Głównym Urzę- 
dem Statystycznym oraz sferami zajnteęresowanemi, które 
opinjowały projekty Ministerstwa. 

Klasyfikacja ta, obejmująca podstawowe zawody, w za- 
sadzie opiera się na kryterjum pokrewności zawodów 
z punktu widzenia szkolnego, a zatem, przedewszystkiem 
organizacji i materjału nauczania. Oczywiście, że i przy 
tem podejściu nieuniknione było w niektórych wypadkach 
uwzględnienie dodatkowo czynników innych, jak surowiec, 
produkt gotowy, proces produkcji. Szczególnie w dziale 
przemysłów chemicznych, najtrudniejszych do sklasyfikowania, 
wzięto pod uwagę kilka kryterjów, nie udało się jednak, 
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mimo wydzielenia szeregu działów, uniknąć grupy technolo- 
giczno-chemicznej, zawierającej wszystkie te przedsiębior- 
stwa,- których przydział do innych grup był niemożliwy. 

Ze względu na podejście z punktu widzenia potrzeb 
sżkolnych, klasyfikacja zawodów nawet w podgrupach ope- 
ruje terminami, określającemi "większą lub mniejszą ilość 
drobniejszych zawodów, wchodzących w skład zawodu głów- 
nege. Szczególnie wyraźnie np. występuje to w dziale 
szkolnictwa metalowego, gdzie specjalizacja zakładów i pra- 
cowników posunięta jest nader daleko. W zasadzie bowiem 
szkoły zawodowe nie mogą, ze względów zasadniczu”b. 
kształcie wybitnie wyspecjalizowanych pracowników w da- 
nej wąskiej specjalności zawodowej, muszą uwzględniać 
w naszych warunkach możliwie najszersze dziedziny zatrud- 
nienia absolwentów. Z drugiej zaś strony wielka, coraz 
dalej posuwająca się specjałizacja utrudnia w dużym stopniu 
„klasyfikację zawodów. 

Podział zawodów. zawarty w rozporządzeniu, ustałony 
został w sposób umożliwiający jego uzupełnianie w miarę 
potrzeby, przyczem w obrębie grup i podgrup będą mogły 
być przeprowadzane dalej idące podziały, wynikające ze spe- 
cjalizacji, Nadmienić należy, że niektóre zawody zostały 
połączone we wspólne podgrupy, a to ze względu na 
wspólne kształcenie pracowników. 

Zgodnie zatem 2 $ 4 rozporządzenia o organizacji 
szkolnictwa zawodowego, szkolnictwo to dzieli się na na- 
stępujące działy, grupy i podgrupy: 


Dział 1 Szkojnictwo przemysłowe: 
grupa t — górnicza: 
podgrupy: 


a. górnicza, 
p. kopalnictwa nafiowego. 
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grupa 2 — metalowa: 


podgrupy : 
a. hutnicza i odlewnicza, 
b. ogólno - mechaniczna, 
c. mechaniki drobnej, 
d. grawerska, 
e. jubilersko - złotnicza. 


grupa 3 — elektryczna. 
grupa — drzewna: 


podgrupy : 
a. przemysłu leśnego, 
"b. stolarska, 
c. kołodziejska, 
d. bednarska, 
e. koszykarska. 


no 


grupa 5 — garbarska: 


podgrupy: 
a. garbarsko - białoskórnicza i wyprawy futer, 
b. farbowania i wykończania futer. 


grupa 6 — włókiernnicza: 
podgrupy: 
a. przędzalnicza, 
b. tkacka, 
e. koronkarsko - hafciarska, 
d. dziewiarska, 
e. farbiarsko - wykończalnicza» 


grupa 7 — papiernicza. 
grupa 8 — gumowa. 
grupa 9 — mineralna: 


podgrupy: 
a. ceramiczna i szkłana, 


b. 
c. 


cementowniczą i bełoniarska, 
wapienniczą. 


grupa 10 — technologiczno - chemiczna. 
grupa 11 - budownictwa i miernictwa: 
podgrupy: 


a. 
b. 


c. 
d. 


budownictwa naziemnego, 

budownictwa drogowego (dróg lądowych 
i kolei}, 

budownictwa wodnego i tmeljoracji, 
miernictwa. 


grupa 12 — komunikacyjna: 
podgrupy: 


a 


b. 
c. 
d. 


kierowców samochodowych, 
maszynistów kolejowych, 
żeg:ugi powietrznej, 
żeglugi morskiej. 


grupa 13 — spożywczą: 
podgrupy: 


wo mp QLOo pre 


. cukrowniczą, 
„ młynarska, 


piekarska, 


. Cukiernicza, 
. przemysłu mięsnego, 


przemysłu kotserwowego, 


. przetworów mlecznych, 
. przemysłu fermertacyjnego (piwowarstwo, 


gorzelnictwo, fabrgkacja win i miodów 
pitnych i t p.). 


grupa 14 — odzieżowa: 
j dgrupy : 


a. 
b. 


obuwnicza, 
krawiecka it bieliżniarska, 
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c. modniarska, 
d. czapnicza, 
e. gorseciarska, 
f. krawaciarska, 
g. rękawicznicza, 
h. kuśnierska, 
i. kapelusznicza. 
grupa 15 — galanterii: 
podgrupy: 
a. galanterji skórzanej i rymarstwa, 
b. zabawkarska, 
c. introligatorska, 
d. tapicerska. 
grupa 16 — poligraficzna: 
1adgrupy: 
a. przemysłu graficznego, 
b. fotograficzna, * 
c. kreśląrsko - rysunkowa (kreślenie techniczne, 
rysunek odręczny, kaligrafja i t pl. 
grupa 17 — kinematograficzna. 
grupa 18 — instrumentów muzycznych :. 
podgrupy: 
a. lutnicza, 
b. instrumentów dętych, 
c. fortepianów i pianin. 
grupa 19 — kosmetyczna: 
podgrupy: 
a. fryzjerska,. 
b. kosmetyczna. 
Dział II — Szkolnictwo handlowe. 
grupa 1 — kupiecka, i 
grupa 2 — administracyjno - handłowa. 
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Dział NI — Szkolnictwo rolnicze. 


grupa 1 — rolnicza: 


podgrupy : 
a. rolnicza, 
b. gospodyń wiejskich. 


grupa 2 — ogrodnicza. 
grupa 3 — leśna. 


Dział IV — Szkoinictwo gospadarstwa 
domowego. 


grupa 1 — gospodarstw rodzinnych. 
grupa 2 — gospodarstw zbiorowych: 
podgrupy: 
a. gospodarstw wychowawczo - społecznych, 


b. hotelarska i gastronomiczna, 
c. sanataryjno - dielelyczna. 


Opracowanie niniejsze odnosi się do wszystkich grup 
zawodowych z wyjątkiem grupy komunikacyjnej oraz pod- 
grupy sanatoryjno-dietetycznej, które ze względu na roz- 
proszenie w różnych resortach nie mogły być należycie zana- 
fizowane i "będą przedmiotem badań w przyszłości. 

Metoda pracy przy ustalaniu zasąd ustroju była nastę- 
pująca. 

Ministerstwo wypracowywało na podstawie bezpośręd- 
mich badań w terenie, danych statystycznych, literatury kra- 
jowej i zagranicznej referat, który charakteryzował: wiel- 
kość danego działu gospodarczego pod wzgłędem iłości za- 
kładów i zatrudnionych pracowników, przebieg procesu pro- 
«dukcji względnie pracy, kategorje pracowników, ich czyn- 
ności, potrzebne wiadomości i cechy psychofizyczne, wreszcie 
stosowane dotychczas metody szkolenia. Na podstawie tych 
referatów, przedyskułowanych i uzgodnionych z rzeczoznaw- 
tami, formułowano wnioski dotyczące projektowanych szkół; 
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wnioski te, w postaci tez i uzasadnień, przesyłane były 
członkom danej sekcji Państwowej Komisji Oświaty Zawo- 
dowej. Zebranie Sekcji Komisji przeprowadzało dyskusję nad 
tezami i doradzało odpowiednie uzupełnienia i zmiany. Druga 
redakcja tez w postaci projektu rozporządzenia, przesłana 
była ponownie do opinji zainteresowanych ministerstw i in- 
stytucyj samorządu gospodarczego, poczem dopiero ustalona 
została ww ostatecznej formie merytoryczna redakcja rozpo- 
rządzenia. Udział w pracach tych wzięło ponad 400 osób. 

W wydawnictwie niniejszem przytoczone są materjały, 
zgromadzone przez Ministerstwo i opracowane zbiorowo, 
przyczem konieczne jest naświetlenie ich układu. 

Referaty ułożone są kolejno grupami i podgrupami, przy- 
czem każdy z nich składa się z analogicznych, zasadniczych 
części. 

Część pierwsza referatu zawiera możliwie najkrócej 
ujętą charakterystykę danego odcinka gospodarczego pod 
względem ilości zakładów pracy, wielkości produkcji, liczby 
zatrudnienia i znaczenia w ogólnem życiu gospodarczem. 

W tym dziale dane statystyczne, czerpane przeważnie 
i przedewszystkiem ze źródeł urzędowych i półurzędowych, 
odnoszą się w poszczególnych reieratach do różnych lat, prze- 
ważnie zaś do 1928, 1929, 1931 roku. Z uwagi bowiem na 
nieunormowanie i brak ciągłości badań statystycznych po- 
szczególnych działów gospodarczych, nie udało się odnieść 
wszystkich danych do jednego okresu, co ze względu na 
jednolitość opracowania i charakterystyki życia gospodar- 
czego byłoby niewątpliwie nader pożądane. Zważyć. jednak 
należy, że dane liczbowe mają w tym dziale wyłącznie cha- 
rakter informacyjny i mają stwierdzić, czy wogóle, z uwagi 
na rozwój danej gałęzi gospodarczej, tworzenie choć jednej 
szkoły typu zasadniczego byłoby możliwe i celowe. Dla 
zagadnienia Sieci szkolnej dane przytoczone w referałach 
mogą co najwyżej stanowić punkt wyjścia, wymaga ono bo- 
wiem ścisłego i głębokiego wniknięcia w strukturę danego 
działu i jego dynamikę rozwojową. 
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Część druga referatu zawiera z reguły charakterystykę 
przebiegu produkcji, względnie pracy w danym zawodzie. 
Celem tego działu jest podać w zarysie, możliwie najbar- 
dziej zwartym, charakterystykę zagadnień i warunków, w ja- 
kich odbywa się działalność pracowników, z podkreśleniem 
momentów najbardziej zasadniczych i charakterystycznych, 
potrzebnych dla zrozumienia rozpatrywanej następnie analizy 
pracowników, zatrudnionych w danym zawodzie. Dział ten, 
zależnie od charakteru danego odcinka gospodarczego, jest 
bardziej lub mniej skondensowany. 

jeśii chodzi o analizę czynności, wiadomości i uspraw- 
nień oraz cech psychofizycznych pracowników należg pod- 
kreślić i wyjaśnić następujące momenty. Istnieje w życiu 
gospodarczem niezwykła różnorodność nazw i zakresu czym- 
ności pracowników w tym Samym zawodzie. Częstokroć 
w dwu fabrykach tej samej branży pracownicy posiłkujący 
się fą samą nazwą pełnią inne czynności, posiadają różne 
kompetencje i t. d. Podział pracy jest stosowany według 
różnorodnych kryterjów, a stąd jednolite, czyste typy pra- 
cowników niemal nie istnieją. Przyjęto zatem zasadę brania za 
podstawę analizy tych typów pracowniczych, które występują 
w przedsiębiorstwach najwyżej zorganizowanych, względnie 
ustalania „%ypów funkcyjnych", wypośrodkowanych z po- 
śród różnorodnie występujących typów życiowych. Nie mniej 
typy pracownicze w analizie są wiernem odbiciem praktyki, 
z tem, że niewątpliwie zachodzić mogą odchyłenia w po- 
szczególnych wypadkach w zakresie czynności i wiado- 
mości. 

W danej podgrupie zawodowej analiza dotyczy tylko 
typowych, wykwalifikowanych pracowników,. pomijając za- 
trudnionych w danym dziale fachowców z innych zawodów 
oraz pracowników o czynnościach typowo kierowniczych, 
bowiem do pełnienia tych czynności dochodzą pracownicy 
dzięki wrodzonym kwalifikacjom, po długoletniej praktyce. 
Nie podlegają również analizie te funkcje w przedsiębior- 
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stwach, do których wykonywania wymagane jest wyksział- 
cenie akademickie. 

Amaliza czynności obejmuje tylko najbardziej charakte- 
tystyczne, możliwie ogólnie ujęte czynności, określające za- 
kres pracy, jej rodzaj, trudność oraz organizację. Dalsze roz- 
wijanie analizy, ujęcie czynności elementarnych, dokładne 
sprecyzowanie wszystkich detali musi być przedmiotem od- 
rępnych studjów, nie leżących w możliwościach. ani w za- 
kresie działania Ministerstwa. Byłoby niewątpliwie zjawiskiem 
wysoce pożądanem, gdyby tego rodzaju prace mogły być 
dokonane przez właściwe czynniki, dostarczyłyby one bowiem 
cennych materjałów dla upraktycznienia programów szkolnych 
i ściślejszego związania ich z życiem. 

Wiadomości potrzebne pracownikom i ich usprawnienia 
ujęte są również ogólnie w postaci działów wiedzy, względ- 
nie przedmiotów nauczania. Ten punkt analizy jest podsta- 
wowy dla formułowania wniosków w sprawie stopnia szkoły, 
czasu jej trwania i programu. Dzatego też przy opracowywaniu 
wytycznych programowych dla poszczególnych szkół uspraw- 
nienia i wiadomości absolwentów będą możliwie uajdokład- 
niej sprecyzowane i to z punktu widzenia praktyki. Dla ce- 
łów ustrojowych wystarcza analiza ogólna. 

Cechy psychofizyczne pracowników przytoczone są rów- 
nież w ogólnej formie  przedewszystkiem dlatego, że 
opracowania psychotechniczne nie objęły wszystkich zawo- 
dów i 'mają charakter nader jeszcze niedoskonały. W analizie 
wytknięto dla każdego pracownika tylko cechy najbardziej 
charakterystyczne, typowe, a to cejem zarysowania już przy 
budowie ustroju szkół, w jakim kierunku będzie musiało pójść 
w szkołach wychowanie zawodowe. 

Dła celów szkolenia poszczególne typy pracowników łą- 
czone są na podstawie wspólnych cech w grupy. Otrzymane 
typy funkcyjne są punktem wyjścia dla formułowania wnio- 
sków, dotyczących właściwego szkolenia. 

Charakterystyka istniejących szkół dla danego zawodu 
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ograniczona jest do rozmiarów najniezbędniejszych dla po- 
potrzeb ustrojowych i przytacza jedynie ogólne dane, doty-. 
czące szkół istniejących, aby na tej podstawie można było 
skontrolować wnioski w sprawie nowych szkól. Nie mniej 
obecny stan rzęczy nie zawsze mógł być sprawdzianem 
wniosków, szkoły bowiem częstokkrooć tworzone były bez do- 
statecznego zbadania potrzeb i celów, Analiza szkól została 
obszerniej potraktowana w dziale szkolnictwa handlowego, 
a to z uwagi na specjalnie gorącą dyskusję, dotyczącą nowej 
organizacji tego szkolnictwa. 

Jak już zaznaczono wnioski w sprawie organizacji szkoł- 
nictwa zawodowego formułowane były na podstawie analizy, 
po wysłuchaniu zdania rzeczoznawców i opinij Państwowej 
Komisji Oświaty Zawodowej. Ostatnia część referatów, obej- 
mujących podgrupy zawodowe, zawiera te wnioski, sformuło- 
wane w brzmieniu odpowiednich paragrafów rozporządzenia 
Ministra W. R. i O. P. o organizacji szkolnictwa zawodo- 
wego z dnia 21. 11. 1935. Z uwagi na redakcję wydawnictwa 
pominięto te paragrafy rozporządzenia, które zawierają spre- 
cyzowanie, jakie podgrupy szkół i kursów wchodzą w skład 
danej grupy. Są to $$: 4, 11, 38, 35, 50, 56, 8%, 92, 96, 
110, 142, 155, 16%, 176, 209, 213. 

Opuszczono również te paragrafy rozporządzenia, które 
wiążą się z wprowadzaniem nowego ustroju w życie, a mia- 
nowicie $$: 2, 109, 221, 223. 

Przy odpowiednich punktach rozporządzenia przytoczone 
jest krótkie uzasadnienie tłomaczące, dlaczego odpowiedni 
przepis został w ten, a nie inny sposób ujęty. Przy tych 
punktach, które powtarzają się wielokrotnie uzasadnień nie 
dawano, a to z uwagi bądź na wyraźny przepis ustawy 
o ustroju sźkolnictwa (np. podbudowa programowa szkół 
niższych lub licealnych), bądź z uwaginało, że odpowiedni 
punkt jest cąłkowicie zrozumiały. Nałeży jednak na tem miej- 
scu podać wspólne uzasadnienie niektórych przepisów rozpo- 
rządzenia. 

Rozporządzenie ustala nowe nazwy dla szkół zawodo- 
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wych różnych stopni, a mianowicie: w nazwie niższych szkół 
zawodowych opuszczono przymiotnik „niższy“, w nazwach 
zaś szkół stopnia gimnazjalnego i licealnego wprowadzono 
powszechnie tytuły „gimnazjum“ i „liceum. 

Wskazane w rozporządzeniu gimnazja zawodowe opie- 
rają się na I szczeblu programowym szkoły powszechnej. 

Warunki przyjęcia do wszystkich gimnazjów zawodo- 
wych przewidują egzamin wstępny. Egzamin ten jest ko- 
nięczny z uwagi na selekcję kandydatów i utrzymanie odpo- 
wiedniego poziomu nauczania. Oczywiście, że celowe będzie 
zastosowanie ułatwień w tym egzaminie przez ograniczenie . 
g6 do niektórych tylko przedmiotów, objętych kursem szkoły 
powszechnej II stopnia oraz przez ewentualne zwolnienie 
od egzaminu tej młodzieży, która zdała poprzednio egzamin 
do innego gimnazjum. . 

Do szkół przysposobienia zawodowego, niższych szkół . 
i liceów zawodowych nie przewiduje się egzaminu wstępnego 
dla tych osób, które wstępują do nich, mając odpowiednie 
przygotowanie. 

2 przyjmowaniem kandydatów wiąże się zagadnienie 
ewentualnego przechodzenia uczniów ze szkół zawodowych 
niższych stopni da wyższych, czyli zagadnienie t. zw. „Śle- 
pych ulic", Zagadnienie to będzie mogło być rozwiązane do- 
piero po szczegółowem przepracowaniu programów szkol- 
nych; dlatego też rozporządzenie w tej materji nie zawiera 
przepisów wykonawczych. , 

Rozporządzenie nie normuje również kwestji uprawnień 
absolwentów szkół zawodowych. Zgodnie z tezami ustrojo- 
wemi absolwentom szkół rzemieślniczych przysługiwać po- 
winny uprawnienia czeladnicze przyczem jest kwestją otwartą, 
czy świadectwa czeładnicze będą przyznawane na mocy spe- ` 
cjalnych egzaminów tak, jak to ma miejsce obecnie, czy też, 
świadectwo ukończenia szkoły będzie uznane za. równoznaczne 
ze świadectwem czeladniczem. Jeśli chodzi o uprawnienia cy- 
wilne i wojskowe to szkoły zawodowe typu zasadniczega 
będą dawały w zakresie czynności, do których przygotowują, 
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"uprawnienia równoważne z uprawnieniami szkół ogólno- 
kształcących odpowiednich stopni. Sprawy te unormują od- 
dzielne zarządzenia, tutaj podkreślić tylko nałeży, że Mini- 
sterstwo Spraw Wojskowych wyraziło już zgodę na zrów- 
nanie uprawnień wojskowych absolwentów: 5 i 4 kl. gitmna- 
zjów zawodowych z uprawnieniami absolwentów gimnazjów 
ogólnokształcących oraz uprawnień obsolwentów liceów za- 
wodowych z uprawnieniami absolwentów liceów ogólno- 
dokształcących. 

Rozporządzenie nie zawiera przepisów dla szkół do- 
kształcających zawodowych, zaś organizację szkół mistrzow- 
skich ustala tylko dla tych zawodów, w których będą one 
podstawą kształcenia. Dalsze opracowania rozstrzygną w ca- 
łości te ważne zagadnienia. 

Dla dania całości obrazu przytacza się poniżej treściwie 
ujętą charakterystykę szkół ustalonych w rozporządzeniu. 

Szkoły zawodowe niższe (zwane „szkołami za- 
wodowemi*) tworzone będą tylko dla nielicznych zawodów, 
które stwarzają szersze możliwości zatrudnienia dla pra- 
cowników tego typu, jakich może wykształcić ściśle prak- 
tyczna szkoła, oparta na dość niskiej podbudowie progra- 
mowej pierwszego szczebla programowego szkoły powszech- 
nej. Będą to szkoły: mechaniczna, stolarska, kołodziejska, 
obuwnicza, krawiecko-bieliźniarska, krawiectwa męskiego, rol- 
nicza, gospodyń wiejskich, ogrodnicza i kucharska. Z wyjąt- 
kiem niższych szkół rolniczych i szkoły kucharskiej, które są 
dwuletnie, pozostałe szkoły niższe będą trzyletnie, albo- 
wiem zakres praktycznej wiedzy zawodowej i uspraw- 
nień fachowych wymaga zastosowania maksymalnego okresu 
nauczania, przewidzianego dla tych szkół. Szkoły niższe 
w dziale przemysłowym kształcić będą kandydatów na przy- 
szłych wykwalifikowanych rzemieślników, przedewszystkiem 
mając na widoku drobne warsztaty i ich potrzeby. Stąd też 
programy tych szkół, opierające się na pracy uczniów w war- 
„sztacię szkolnym, będą dostosowywane do potrzeb mniej- 
szego przedsiębiorstwa i nie będą przewidywały specjalizacji 
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absolwentów. W dziale rolniczym szkoły niższe przeznaczone 
są dla młodzieży, która będzie mogła, przed podjęciem samu- 
dzielnej pracy na terenie swego gospodarstwa, poświęcić 
dwuletni okres czasu na naukę w szkole. Szkoły niższe zatem 
będą kształciły przyszłych przodowników w pracy nad pod- 
niesieniem poziomu wsi przez dobre postawienie swego wła- 
snego gospodarstwa i realną pracę zawodową. Wreszcie 
szkoły ogrodnicze kształcić będą fachowych ogrodników-wy- 
konawców dla gospodarstw ogrodniczych. 

Niższe szkoły zawodowe w dziale przemysłowym będą 
mogły w wielu wypadkach zastąpić termin u majstra i do- 
kształcanie. Ma to ważne znaczenie przedewszystkiem dla tych 
ośrodków prowincjonalnych, gdzie szkoły dokształcające nie 
istnieją ze względu na małą ilość terminatorów, bądź też, 
gdzie z uwagi na trudność tworzenia fachowych szkół, do- 
kształcanię «odbywa się dla wszystkich zawodów łącznie, 
wreszcie, gdzie warsztaty pracy nie stoją na należytym po- 
ziomie zawodowym, a stąd nie mogą dostatecznie zawo: 
dowo przygotować czeladników. To też niższe szkoły za- 
wodowe tworzone będą przedewszystkiem na prowincji, po- 
siadającej duże ilości młodzieży, kończącej najniżej zorga- 
nizowaną szkołę powszechną. Oczywistem jest, że do niż- 
szych szkół zawodowych pójdzie również młodzież, posiada- 
jąca wyższe przygotowanie, niż do tych szkół jęst wyma- 
gane, albowiem szkoły te zapewniają naukę ściśle praktyczną, 
ograniczając kształcenie teoretyczne do koniecznego minimum. 

Z postulatu praktycznego nauczania w szkole niższej 
wynika konieczność zaopatrzenia tych szkół w należycie 
zorganizowane warsztaty względnie gospodarstwa szkolne. 
jeśli chodzi o warsztaty w szkołach przemysłowych, rozpo- 
rządzenie określa je jako „szkolnę warsztaty wytwórcze”, 
Dwa te przymiotniki dobitnie charakteryzują warsztat szkolny. 
Będzie on przedewszystkiem przeznaczony do szkolenia, 
a więc cała organizacja pracy, cale wyposażenie, dobór 
materjału i dobór zabiegów technicznych dostosowany będzie 
do potrzeb szkolenia, różniąc się tem zasadniczo od war- 
sztatów rzemieślniczych, czy fabrycznych, które w nanczaniu 
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młodzieży, idącej do zawadu, nie kierują się względami dydak- 
tycznemi. Z drugiej strony, aby nauka zawodu mogła odby- 
wać się celowo, warsztat szkolny musi posiadać charakter 
warsztatu wytwórczego, musi produkować, aby każdy z uez- 
mów wiedział, że wytwarza rzecz mającą wartość gospo- 
darczą, posiadającą pewną przydatność, nie zaś przedmioty 
nie mające żadnego praktycznego zastosowania. Zagadnienie 
warsztatów szkolnych, które tu poruszamy ogólnikowo, jest 
jednem z tych, które wymagają specjalnej uwagi. Warsztaty 
szkolne spotykają się bowiem z zarzutem ze strony sfer go- 
spodarczych, wytwarzania, konkurencji dla przemysłu i rze- 
miosła, a stąd postulat — nadania im zupełnie odmiennego 
charakteru i odebrania prawa wytwarzania przedmiotów 
zbytu. Sprawa ta wkracza w dziedzinę sieci szkolnej, a więc 
ilości warsztatów szkolnych oraz w zagadnienie racjonalnej 
‘organizacji wytwórczości szkół i zbytu produktów wytwa- 
rzanych przez nie. Nie ulega bowiem kwestji, że warsztaty 
szkolne, których wytwórczość nie jest należycie zorganizo- 
wana, mogą na danym terenie lokalnym stworzyć konkuresicję 
dla przedsiębiorstw tej samej branży. Nie ulega jednak rów- 
nież kwestji, że globalna produkcja warsztatów szkolnych 
w porównaniu z całością produkcji rzemiosła i przemysłu 
stanowi zupełnie znikomy odsetek. 

Szkoły niższe w okresie prac nad ustrojem spotykały się 
z krytyką zę strony rzemiosła. Ostatecznie jednak argu- 
menty, któremi operowało Ministerstwo, projektując ich po- 
woływanie do życia, spowodowały zmianę stanowiska rzemio- 
sła, które uznało celowość tworzenia tych szkół w niewiel- 
kiej ilości w mniejszych ośrodkach, przedewszystkiem zaś 
w województwach wschodnich, gdzie rzemiosło nie osiąg- 
nęło jeszcze należytego poziomu. 

Wiek uczniów, wstępujących do szkół niższych, usta- 
lony został, zależnie od potrzeb zawodu, w dziale przemysło- 
wym zasadniczo na. 14 do 17 lat, przyczem kandydaci do 
szkół nie potrzebują odbywać praktyki wstępnej. W niektó- 
rych zawodach, nie wymagających większego wysiłku fizycz- 
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nego obniżono dolną granicę wieku do lat 13. Natomiast 
w działeę szkolnictwa rolniczego, z uwagi na potrzeby rolnic- 
nictwa, szkoły niższe będą przyjmowały wytącznie młodzież 
starszą, a więc 16—24 letnią, przyczem od kandydatów do 
szkół rolniczych będzie wymagana praktyka wstępna, rozu- 
miana przedewszystkiem jako zatrudnienie na terenie gospo- 
darstwa ojcowskiego. 

Gimnazja zawodowe przewidywane są dla więk- 
szej liczby zawodów, niż szkoły niższe. W dziale przemysto” 
wym będziemy mieli gimnazja: odlewnicze, mechaniczne 
ogólne, drobnej mechaniki, grawerskie, jubilersko-złotnicze, 
elektryczne, stolarskie, przędzalnicze, tkackie (ręczne i mecha- 
nicznę), koronkarsko-haicjarskie, dziewiarskie, farbiarsko-wy- 
kończalnicze, krawieckie, bieliźniarskie i introligatorskie. 
W dziale szkolnictwa handlowego będziemy mieli gimnazjum 
kupieckie. Wszystkie te gimnazja są czteroletnie, przyczeni 
w gimnazjach kupieckich, w zasadzie trzyletnich, czwarty 
rok jest pomyślany jako nadbudowa dla specjalizacji uczniów 
i będzie organizowany nie we wszystkich szkołach. 

Gimnazja przemysłowe mają wykształcić pełnowartościo- 
wego fachowca rzemieślnika, posiadającego, obok praktycz- 
nego i teoretycznego przygotowania zawodowego, również 
odpowiedni zasób ogólnego wykształcenia. Szkoła ta zatem 
ma stworzyć nietylko wysoko wykwalifikowanego rzemieśl- 
nika i światlego obywatela, ma ona, przez zrównanie po- 
ziomu ze szkołami ogólnokształcącemi, podnieść w ocząch 
społeczeństwa rzemiosto do należnego mu poziomu, ma roz- 
winąć zrozumienie dla ważności i wartości pracy rzemieślni- 
czej, ma jednocześnie przysporzyć rzemiosłu ludzi, stanowią- 
cych pewnego rodzaju elitę zawodową. Szkoły gimnazjalne 
dadzą młodzieży nietylko praktyczne usprawnienie w za- 
wodzie narówni ze szkołą niższą, ale uzupełnią je szer- 
szemi i głębszemi wiadomościami teoretycznemi i ogólnemi. 

Gimnazja przemysłowe w znakomitej większości nie 
przeprowadzają specjalizacji, pozostawiając praktyce życiowej 
wybór t doskonalenie się. w danej specjalności zawodu. 
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Ponieważ jesteśmy świadkami coraz większej specjalizacji 
zawodowej, mogłoby się wydawać celowe wprowadzenie jej 
na terenie szkół, Tak jednak nie jest. Szkoła, zawodowa nie 
możę specjalizować w zbyt wąskim zakresie. Szkoła ta nie 
może dać skończonego specjalisty, nie może rozwinąć maksy- 
majnej sprawności rzemieślniczej; musi ona przygotować 
młodzież bardziej ogólnie, umożliwiając absotwentom żnale- 
zienie pracy w różnych odgałęzieniach zawodu, co będzie 
możliwe o tyle, o ile zyskają oni w szkole zasadnicze 
sprawności i wiadomości. Dlatego też gimnazja przemysłowe 
tylko w działe elektrycznym; i mechaniki ogólnej przewidują 
wyodrębnienie w starszych klasach kierunków specjalnych, 
gimnazja zaś odlewnicze i mechaniki drobnej wprowadzają 
na wspólnej podbudowie po dwa wydziały specjalne. 

Gimnazja przemysłowe opierają się na podbudowie pro- 
gramowej drugiego szczebla szkoły powszechnej. Ośrodkiem 
nauczania — centralnym punktem, około którego będzie 
się ono ogniskowało, jest warsztat wytwórczy danego za- 
wodu. W podstawie programowej wysunięto na plan pierw- 
szy zajęcia praktyczne w warsztacie oraz te zasadnicze wia- 
domości zawodowe, które są niezbędne dla wykształcenia 
pełnego zawodowca. Programy uwzględnią jednocześnie wia- 
domości pomocnicze, związane i niezwiązane z zawodem, 
a więc i przedmioty ogólnokształcące, Wprowadzenie tych 
przedmiotów spowodowało, że czas nauczania jest dłuższy 
w projektowanych szkołach, niż w szkołach rzemieślniczych 
obecnie istniejących, 

Mlodzież, przychodząca do gimnazjów zawodowych, bę- 
dzie musiała, ze względu na zajęcia warsztatowe, posiadać 
odpowiedni rozwój fizyczny. To też gimnazja będą przyj- 
mowały kandydatów posiadających co najmniej lat 1%, zaś 
w dwu zawodach — górniczym i odłewniczym — co naj- 
mniej lat t6. (Górna granica wieku przesunięta jest o 3 lata 
wzwyż). Przesunięcie dolnej granicy wieku w tych dwu wy- 
padkach spowodowane jest charakterem górnictwa, nie 'za- 
trudniającego młodocianych przy zasadniczych robotach oraz 
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szkodliwym wpływem, jaki może wywierać na młody orga- 
nizm praca w odlewni. 

Gimnazja przemysłowe spotkały się naogół z uznaniem 
zarówno ze strony przemysłu jak rzemiosła. Kwestjonowana 
była celowość, przewidywanych w pierwotnych opracowa- 
niach, niektórych szkół gimnazjalnych w zawodach odzieżo- 
„wych i igałanteryjnych oraz poligraficznych. Uznając słuszność 
zgłoszonych opinij, Ministerstwo zrezygnowało z ich two- 
rzenia. Jednocześnie z tem jednak nie zostało uznane za 
możliwe tworzenie szkół gimnazjalnych dla zawodów che- 
micznych, które miałyby, zgodnie z życzeniem zainteresowa- 
nych sfer, kształcić kandydatów na majstrów. Doświad- 
czenie bowiem wykazało, że materjał nauczania w tego ro- 
dzaju szkołach jest zbyt trudny dla młodzieży, nie może być 
przez nią opanowany, a tem samem nauka daje rezultaty 
niewłaściwe. Potrzeby przemysłu chemicznego, jeśli chodzi 
o właściwe przygotowanie majstrów, będą mogły zaspokoić 
różnorodne kursy, organizowane przedewszystkiem dla ro- 
botników już zatrudnionych w przemyśle chemicznym, bądź 
też dla absolwentów innych szkół zawodowych (np. mecha- 
nicznych). Nie są również przewidywane szkoły gimnazjalne 
dla rolnictwa, analiza bowiem zawodu pracowników gospo- 
darstw rolnych nie wykazuje gospodarczej potrzeby tworzę- 
nia tego rodzaju szkół. 

Specjalnie należy zwrócić uwagę na ustrój gimnazjów 
kupieckich, które stanowić będą zupełnie odmienną od do- 
tychczasowej drogę kształcenia handlowego. Gimnazja ku- 
pieckie stawiają sobie za zadanie przygotowanie przyszłego 
kupca polskiego. Zreęalizowanie tego celu wymagać będzie 
w stosunku do stanu obecnego daleko idących zmian i prze- 
kształceń, dotyczących organizacji nauczania i wychowa- 
nia. Ośrodkiem nauczania będzie przedsiębiorstwo ku- 
pieckie, nauczanie zaś będzie się koncentrowało około za- 
gadnień handlu towarowego, wysuwając na plan pierwszy 
organizację i technikę sprzedaży, towaroznawstwo i geogratję 
gospodarczą. Pierwsze trzy lata nauczania w gimnazjum ku- 
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pieckiem będą miały charakter ogólny i dadzą całość przy- 
gotowania kupieckiego, potrzebnego w handlu przedewszyst- 
kiem detalicznym, młodzież bowiem, kończąca te szkoły, bę- 
dzie się nadawała przedewszystkiem do pracy w tym dziale. 
Czwarta klasa szkół kupieckich będzie posiadała charakter, 
specjalny, bądź pogłębiając przygotowanie młodzieży w pew- 
nych formach lub branżach handlu, bądź też uzupełniając jej 
przygotowanie do pracy w działach administracji handlowej 
różnych przedsiębiorstw gospodarczych. 

Szkoły gimnazjalne zawodowe nie będą wymagały od 
swych kandydatów odbycia uprzedniej praktyki zawodowej, 
a to z tej przyczyny, że młodzież idąca do tych szkół jest zbyt 
młoda, aby mogła pracować w zawodzie. Natomiast niektóre 
szkoły będą organizowały dla swych uczniów praktyki 
w przedsiębiorstwach gospodarczych w czasie trwania nauki. 
Ma to miejsce w szkołach górniczych, elektrycznych oraz 
kupieckich i spowodowane jest niemożnością zorganizowania 
praktycznego warsztatu szkolnego. 

Szkoly stopnia licealnego przewidywane są 
w następujących zawodach przemysłowych: hutniczym, ogólno- 
mechanicznym, elektrycznym, przemys'owo-leśnym, garbarskim, 
tkackim, farbiarsko - wykończalniczym, ceramiczno ~ szklanym, 
technołogiczno-chemicznym, budownictwa naziemnego, dro- 
gowego, wodno - meljoracyjnego, mierniczym,  młynarskim, 
przetwórstwa mlecznego, przemysłu fermentacyjnego, kra- 
wieckiim, graficznym i fotograficznym. W zawodach handło- 
wych przewidywane jest tworzenie liceów kupieckich i liceów 
administracyjno-handlowych. W zawodach rolniczych ptzewi- 
dywane są licea rolnicze, gospodyń wiejskich, ogrodnicze 
i leśne. W dziale gospodarstw domowych przewidywane są 
licea gospodarczo-spółeczne oraz hotelarskie. Licea zatem 
uwzgiędniają, 'w stosunku do innych szkół zawodowych, naj- 
większą ilość zawodów. Nie należy jednak z tego wyprawa- 
dzać wniosku, że będzie to stopień kształcenia, obejmujący 
największą ilość młodzieży. Przeciwnie, szkoły licealne, cho- 
ciąż zróżniczkowane pod względem zawodowym, będą Ściśle 
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dostosowane do zapotrzebowania życia gospodarczego i dla- 
tego pewnie w dużej ilości wypadków będziemy mieli 
po jednem liceum w każdej podgrupie zawodowej. Nieco 
liczniej tylko będą reprezentowane licea handlowe, mecha- 
niczne, budowlane i elektryczne ponieważ działy te stwarzają 
większe zapotrzebowanie na pracowników z licealnem przy- 
gotowaniem. Jednocześnie z tem jednak niemal wszystkie 
działy zawodowe potrzebują pracowników, którzyby mogli po 
latach praktyki zawodowej zająć się pracą w dziedzinie orga- 
nizacji i prowadzenia całych przedsiębiorstw, bądź pewnego 
ich działu i którzy do tej roli muszą być odpowiednio 
przygotowani, zyskując, obok praktycznego wykształcenia za- 
wodowego, szerszy i głębszy zasób wiadomości teoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. Wszystkie licea zawodowe, z wująt- 
kiem liceów młynarskich, przetwórstwa mlecznego, fotogra- 
ficznych, gospodarczo-społecznych i hotelarskich są trzyletnie, 
albowiem materjał nauczania jest nader obszerny. 

Licea zawodowe w szerszym zakresie przeprowadzają 
specjalizację. Specjalizacja ta, zależnie od potrzeb zawodu, 
rozpoczyna się od drugiego, bądź od trzeciego roku nauki, 
jest jednak we wszystkich szkołach przewidziana w takim 
zakresie, aby mie utrudniać absolwentom znalezienia pracy. 
Dlatego też w tych zawodach, które nie umożliwiają stałego 
zatrudnienia dla corocznego napływu nowych absolwentów ze 
szkół licealnych, musiano zrezygnować z tworzenia specjalnych 
szkół, czy też wydziałów, łącząc pokrewne zawody w szkole. 
Gdyby odrzucić tę koncepcję, musianoby wogóle zrezygnować 
z ksztaścenia pracowników dla pewnych zawodów. 

Licea żawodowe będą dawały szerszy i głębszy zakres 
wiadomości niż gimnazja zawodowe, opierając się przede- 
wszystkiem na lepszem i wyższem przygotowaniu kandy- 
datów. Wykształcenie teoretyczne musi być w tych szkołach 
obszernie potraktowane również z uwagi na funkcje, do któ- 
rych licea przygotowują. Jednocześnie z tem licea będą kładły 
nacisk na kształcenie praktyczne w odpowiednio zorganizo- 
wanych warsztatach szkolnych. Ośrodkiem nauczańia w li- 
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ceum jest przedsiębiorstwo wytwórcze danego działu, jego 
organizacja i praca. Ma to na celu wprowadzenie uczniów 
w atmosterę techniczną i gospodarczą, w jakiej w przyszłości 
się znajdą i zapoznanie ich z całokształtem codziennych zja- 
wisk w życiu przedsiębiorstwa, z któremi stę w praktyce 
zetkną i które będą musieli samodzielnie rozwiązywać. 
Przy zakreślaniu ram ustrojowych dła liceów wykorzy- 
stano w całej pełni uprawnienia nadane przez ustawę w dzie- 
dzinie praktyk przedszkolnych. Wychodząc z założenia, że 
dla młodzieży niezmiernie ważnem jest odbycie praktyk 
przed rozpoczęciem nauki w szkole, gdyż będzie ona wówczas 
zupełnie inaczej studjować, zyskując wspólny język ź mauczy- 
cielem i rozważając zagadnienia, z któremi uprzednio, 
choćby w: formie dorywczej spotkała się na terenie zakładu 
wytwórczego, stosowano wszędzie tam, gdzie z uwagi na 
charakter zawodu było to celowe i możliwe, praktyki przed- 
licealne. Praktyki te będą zorganizowane, t. zn. odbywane 
przez młodzież według zgóry opracowanego programu i trwać 
będą przeważnie jeden rok. Praktyka taka przewidywana jest 
przy liceach hutniczych, mechanicznych, elektrycznych, prze- 
mysłu leśnego, tkackich, farbiatskich, młynarskich i rolni- 
czych. Praktyka wstępna w grupie szkół budowlanych zo- 
stała skrócona do 2—3 miesięcy, a ta z uwagi na charakter 
zawodu, W innych liceach musiano zrezygnować z praktyki 
wstępnej, przesuwając ją do momentu, kiedy młodzież zapozna 
się w ogólnych zarysach z zawodem na terenie szkoły. Stąd 
szereg liceów będzie organizowało obowiązkowe praktyki dla 
uczniów, związane Ściśle z programem nauczania, w czą- 
ste trwania słudjów. Oczywiście praktyki te będą krótsze, 
zatrudniając młodzież, zależnie od potrzeby, od 4 do 6 mie- 
sięcy. W niektórych wreszcie liceach, jak np. krawieckich, 
fotograficznych, gospodyń wiejskich, zrezygnowano całkowi- 
cie z praktyk pozaszkolnych, ograniczając praktyczne szko- 
lenie do warsztatu względnie gospodarstwa szkolnego. Na- 
tomiast, w odróżnieniu od dotychczasowych stosunków, zre- 
zygnowano na wszystkich stopniach szkół zawodowych z or- 
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ganizowanta praktyk poszkoluych, wychodząc z założenia, 
że praktyki takie są niecelowe, młodzież bowiem wchodzi 
po skończeniu szkoły do zawodu, gdzie będzie już pracować 
stale, z punktu zaś widzenia szkolnego praktyka musi uła- 
twiać uczniom poznanie, zrozumienie i opanowanie pewnych 
zagadnień, nasuwających się w czasie nauczania. 

Wiek uczniów wstępujących do liceów określony zo- 
stał na co najmniej 16 względnie 17 tat. Tę wyższą granicę 
"zastosowano przy tych liceach, które od kandydatów wyma- 
gać będą praktyki wstępnej. Kandydaci winni się wykazać 
świadectwem ukończenia gimnazjum ogólnokształcącego lub 
innem Świadectwem, uznanem za równoważne. Ma to na 
celu umożliwienie wstępu do szkół licealnych również mło- 
dzieży, przychodzącej ze szkół gimnazjalnych zawodowych. 

Szkoły przysposobienia zawodowego, jako 
krótkie roczne szkoły, nabierają specjalnego znaczenia w dziale 
szkolnictwa rolniczego, gdzie tworzą podstawową formę 
kształcenia przyszłych samodzielnych gospodarzy i gospodyń 
w gospodarstwach włościańskich. Szkoły te będą posiadały 
odpowiednio zorganizowane gospodarstwa rome, umożliwia- 
jące praktyczną naukę zawodu. Licznie prawdopodobnie będą 
również reprezentowane szkoły przysposobienia w gospodar- 
stwie rodzinnem (organizowane dla absolwentek szkół po- 
wszechnych oraz absolwentek gimnazjów i liceów), szkoły 
przysposobienia kupieckiego (organizowane na dwu stopniach) 
oraż szkoły przysposobienia administracyjno-handlowego (two- 
rzone dla absolwentów szkól gimnazjałnych i licealnych). 
W działach przemysłowych tworzone będą jedynie szkoły: przy- 
sposobienia dziewiarskiego oraz krawiecko - bieliźniarskiego, 
gdyz zawody przemysłowe, wymagające przedewszystkien 
opanowania techniki zawodu, nie mogą poprzestać na rocz- 
nym okresie nauki, nawet biorąc pod uwagę, że zadanierm 
szkoły przysposobienia jest jedynie zapoznanie młodzieży z pod- 
stawowemi praktyczne elementami wiedzy zawodowej. . Dolna 
granica wieku młodzieży, wstępującej do szkół przyspo- 
sobienia, określona jest jedynie przy szkołach rolniczych, 
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gdzie, z uwagi ną cel szkoły i jej zadania, konieczne jesl 
odbycie przez kandydatów praktyki na terenie gospodarstwa 
rolnego i gdzie celowe nauczanie może się odnosić jedynie 
do młodzieży starszej. 

Rozporządzenie traktuję szeroko zagadnienia kursów 
zawodowych. które przewidywane są w najróżnorod- 
niejszej formie dla wszystkich wymienionych na  wsfępie 
zawodów. Szkolnictwo zawodowę bowiem musi się Ściśle 
dostosowywać do potrzeb zawodu, musi doskonalić i kształt- 
cić nietylko „narybek”, wchodzący do zawodu, ale również 
pracowników, będących już w zawodzie. jednocześnie z tem 
charakter niektórych zawodów względnie zapotrzebowanie 
na nowych pracowników, uniemożliwia tworzenie szkół typu 
zasadniczego, bądź przysposobienia. Dlatego też nowy ustrój 
przewiduje dla całego szeregu zawodów jako podstawową 
formę kształcenia kursy różnorodnie pomyślane, obejmu- 
jące szersze iub węższe specjalności zawodowe. W grupach 
przemysiów odzieżowega, spożywczego, galanteryjnego oraz 
w dziale szkolnictwa rolniczego kursy odgrywać będą nie- 
' wątpliwie dominującą rolę. Stojąc na stanowisku, że kursy 
są formą kształcenia nader elastyczną, rozporządzenie tylko 
w odniesieniu do nielicznych kursów ustala ramy organiza- 
cyjne (ma to np. miejsce przy kursach mleczarskich, wędliniar- 
niarskich, leśnych). Poza tem stwierdza jedynie, że wszyst- 
kie kursy odpowiednie do swych zadań, zagadnień organi- 
zacujnych i czasu trwania będą dostosowywane do indy- 
widualnych potrzeb danej gałęzi gospodarczej. 

Pierwszy etáp realizacji ustawy ustrojowej został za- 
mknięty; przychodzi następny — opracowania programów 
szkół t przygotowania wszystkich czynników, warunkują- 
cych ich realizację. Będzie to praca wymagająca zbiorowego 
wysiłku wielkiego zastępu ludzi. Winna ona jednak doprowa- 
dzić do dźwignięcia szkolnictwa zawodowego do poziomu, na- 
leżnego mu z uwagi na jego wielką rolę w przygotowaniu 
pracowników życia gospodarczego. 
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DZIAŁ PRZEMYSŁOWY 


GRUPA 1. GÓRNICZA. 


PODGRUPA a. GÓRNICZA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Dane statystyczne dotyczące górnictwa przedstawiały się 
w 1929 roku jak następuje ']: 


Ilość | Ilość 
Województwa zakła: | robot- 
L= F dów | ników - 
„Węglel kamienny || śląskie 52 | 94.566 
kieleckie ...... 33 | 29.736 
. krakowskie . . . . . . 8 | 9.790 
Węgiel brunatny . .ll Śląskie . . . . . . . . 3 299 
Rudy cynku i oło- | śląskie, kieleckie 
— wlu „ . «. «1... i krakowskie . . . . 9| 6.996 
| Rudy żelazne . . .| śląskie, kieleckie, 
ju 4 łódzkie i krakowskie .| 22| 5.704 
"| Sól kamienna, wa- f krakowskie, lwowskie, 
rzonka i sole pota- stanislawowskie, war- 
17 ; 5.180 


sowe .. . . . . szawskie i pozuańskie 
| - Razem . . | 144 PE 


') Rocznik Statystyki R."P. 1930 r. 
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Większa część, gdyż około 9004, ogólnej liczby ro- 
botników zatrudniona jest w zakładach wielkich, liczących 
ponad 500 pracowników. Najliczniejsze są w Polsce kopalnie 
węgla kamiennego (93—65*/,). Kopalni inaych minerałów 
jest stosunkowo bardzo niewiele. 

Jlość sztygarów, stanowiących obok inżynierów część 
składową personelu górniczo-technicznego, nie przekracza 
przy normalnej konjunkturze 1000 osób. Można wobec tego 
określić roczne zapotrzebowanie na sztygarów w wysokości 
około 30 osób. 

Persone! górniczo-dozorczy składa się z dozorców gór- 
niczych. Brak wprawazie bliższych danych dla określenia 
ilości tych pracowników, jednak można przyjąć, że liczba 
ta waha się w granicach od 2000—4000 osób, tak iż 
roczne zapotrzebowanie wyrazić się może cyfrą 60—120 osób. 


II. OPIS WYDOBYCIA MINERAŁÓW. 

Opis dotyczy górnictwa węglowego, jako najbardziej 
typowego. Węgiel kamienny występuje w pokładach rozmai- 
tej grubości, a mianowicie pd kilku centymetrów do dwu- 
dziestu kilku metrów, Bogatsze pokłady zalegają przeważnie 
na znacznych głębokościach, dochodzących do 800 m. Po- 
kłady, występujące na powierzchni ziemi, noszą nazwę od- 
krywki t są eksploatowane podobnie, jak kamieniołomy. 

Od szybów, któresłużą do wyciągania węgla, opuszczania 
i wyciągania ludzi i materjałów, rozchodzą się w różnych 
kierunkach i na kilku poziomach korytarze. Korytarze te 
zależnie od swego przeznaczenia noszą różne nazwy, jak 
chodniki główne, przecznicę, pochylnie, przekopy, filary. 
Są one odpowiednio wzmocnione drzewem, żelazem, omuro* 
waniem z cegły lub betonu i służą jako arterje komunikacyjne 
i wentylacyjne oraz zaw erają instalacje elektryczne, rurociągi, 
tory kolejkowe i inn" urządzenia kopalniane. Chodniki do- 
prowadzają do miejsc wydobycia węgla zwanych „przodkami“. 

"Właściwe wL-obycie, tak zw. „urabianie“ węgla 
w „przodkach“  wykonywują górnicy przodowi, ina- 
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czej „rębacze" oraz górnicy młodsi, Górnicy posługują się 
obecnie przy urabianiu węgła przeważnie. środkami wybu- 
chowemi i narzędziami mechanicznemi, jak wiertarki elek- 
tryczne i pneumatyczne oraz maszyny wrębowe poza tem 
narzędziami ręcznemi, jak kilofy, kliny, młoty. 

„Górnik wierci w „przodku” otwór o średnicy kilku cen- 
tumetrów, używając do tego wspomnianej wiertarki i świdra 
o długości około 177, metra. Do otworu tego zostaje wto- 
żony nabój, który po wycołaniu się ludzi na pewną odległość, 
zostaje „wystrzelony“ za pomocą iskry elektrycznej, poczem 
większe bryły węgła górnik i pomocnicy rozbijają na mniejsze 
kawałki, W miarę posuwania się naprzód górnik z pomoc- 
nikani wykonywa obudowę wyrobiska drzewem. 

Urobiony przez górników węgiel ładują robotnicy „ła- 
dowacze' do rynien, potrząsanych specjalną maszyną, któremi 
węgiel: posuwa się do miejsca, gdzie doprowadzona jest 
kolejka. O ile kolejka znajduje się przy „przodku“, węgiel jest 
ładowany bezpośrednio do wózków. Wózki te, o pojemności 
około 500 kg, transporiowane są bądź końmi, bądź lokomo- 
tywą elektryczną do szybu. W razie dużej pochyłości chod- 
nika wózki są ciągnione maszynowo przy pomocy liny. 

, Dostarczone do szybu wózki z węglem zostają we- 
pchnięte do klatki wyciągowej i wydobyte na powierzchnię. 
Jednocześnie opróżnione wózki są spuszczane do szybu 
w drugiej klatce. Maszynę wyciągową (parową lub elek- 
tryczną) obsiuguje maszynista wyciągowy, czuwający zara- 
zem nad Ssprawnem funkcjonowaniem i bezpieczeństwem 
całego urządzenia wyciągowego. 

Prace na powierzchni polegają na odtransportowaniu 
wydobytych z szybu wózków z węglem do sortowni, gdzie 
węgiel zostaje podzielony według wiełkości na t.zw. gruby, 
kostkę I kostkę Il, Orzech, grysik, miał i t. p. Sorto- 
wanie odbywa się drogą mechaniczną na specjalnych sitach. 
Prócz tego od węgła zostaje oddzielony kamień, co może 
być dokonane bądź drogą suchą (ręczne sortowanie), bądź 
drogą mokrą. Przy tym drugim sposobie pulsująca woda 


Szkolnictwo zawodowe. 3 


34 


w specjalnych urządzeniach oddziela węgie] od kamienia; uzy- 
skany tą drogą węgiel nosi nazwę płókanego i ma większą 
wartość rynkową. Posortowany węgiel jest ładowany do wa- 
gonów kolejowych. 

Prócz wymienionych wyżej prac, związanych z bez- 
pośredniem urabianiem węgla, jego transportem i sortowa- 
niem w kopalni, wykonywane są różne prace pomocnicze, 
jak trwala obudowa chodników drzewem, cegłą lub betonem, 
naprawa i utrzymanie dróg przewozowych, rozwożenie mate- 
tjałów pomocniczych, zamulanie wyeksploatowanych części ko- 
palni piaskiem doprowadzonym wraz z wodą z powierzchni, 
zakładanie i konserwacja urządzeń elektrycznych i mecha- 
nicznych w kopalni i szereg innych robót. 

Przy pracach tych zatrudnieni są bądź robotnicy niewy- 
kwalifikowani względnie przyuczeni, bądź rzemieślnicy i maj- 
strowie wykwalifikowani w innych działach, jak murarze, 
betoniarze, cięśle, ślusarze, elektromonterzy i inni. Omówie- 
nie czynności i wiadomości tych pracowników nie leży w ra- 
mach niniejszego referatu. Pominięto również pracę przy 
naziemnych mechanicznych urządzeniach, jak siłownie, kolejki. 
warsztaty reparacyjne i t. p. gdyż zatrudniają one pracow- 
ników, należących do innych działów zawodowych. 

Prócz wspomnianych wyżej górników przodowych, peł- 
niących w górnictwie funkcje bezpośrednio-wykonawcze, omó- 
wieni są w dalszych częściach niniejszego referatu pracow- 
nicy, pełniący funkcje pośrednio-wykonawcze (dozorcy) i ru- 
chowe (sztygarzy). Funkcję kierownicze (zawiadowcy i kie- 
rownicy kopalni), jako pełnione przez osoby z wyższem. 
wykształceniem, nie zostały wzięte pod uwagę. 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI ! KWALIFIKACYJ 
| PRACOWNIKOW. ` 
1. Górnicy przodowi. 
Stanow ią oni w górnictwie grupę wykonawców bezpośred- 
nich, którą można traktować amalogicznie, jak grupę wykwali- 
fikowanych rzemieślników w innych gałęziach przemysłu. 
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Czynności. Czynności górnika są w zasądzie sto- 
sunkowo proste i polegają na wierceniu otworów, zakłada- 
niu nabojów, wysadzaniu (strzełaniuj oraz rozbijaniu większych 
brył na drobniejsze kawałki, Zadaniem górnika jest urobić 
pewną iiość węgła przy możliwie małym nakładzie pracy 
i oszczędnem zużyciu środków wybuchowych. Lisprawnienie 
w pracy nabywane bywa drogą długoletniej praktyki. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Wiadomości zawodowe górnika ograniczają się do znajomości 
elementarnych zasad górnictwa (sposobów urabiania mine- 
rałów, obudowy, przewozu, przewietrzania, ratownictwa 
it. p), znajomości regulaminu pracy, przepisów górniczo- 
policyjnych, obchodzenia się ze środkami wybuchowemi i ich 
używania. 

Cechy psychofizyczne. Górników winny cecho- 
wać: zdolność orjentacji, niezbędna do znalezienia właściwej 
drogi w dabiryncie słabo oświetlonych chodników; rozwaga 
„ przytomność. umysłu, konieczne wobec niebezpieczeństw 
„zagrażających przy pracy, jak wybuch gazów, zatrucie niemi, 
zasypanie, manipulowanie środkami wybuchowemi; poczucie 
odpowiedzialności, gdyż lekkomyślność jednostki może narazić 
na nieszczęście towarzyszy i całą kopalnię; poczucie solidar- 
ności górniczej, wobec e win niesienia pomocy w razie 
katastrofy. 

Pod względem fizycznym od górników wymaga się zu- 
„pełnie zdrowego :organizmu z uwagi na ciężką pracę ti- 
zyczią, odbywającą się w szkodliwych dla zdrowia warun- 
kach, jak brak Świała dziennego, złe powietrze, przeciągi 
i wilgoć. 

Osiągnięcie stanowiska górnika przodowego uzależnione 
zwykłe bywa od przesłuchania „kursu strzelniczego" i zdania 
NAME przed kierownictwem kopalni. 


2. Dozorcy. 


Nad pracą górników w kilku czy kilkunastu „przodkach“ 
czuwa „dozorca“ (dozorca dniówkowy, dozorca nadgórnik) re- 
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krutujący się ze zdolniejszych i bardziej doświadczonych 
górników przodowych. 

Czynności. Jednem z głównych zadań dozorcy jest 
czuwanie nad bezpieczeństwem prowadzonych robót górni- 
czych i kontrołowanie, aby wszystkie roboty, odbywające się 
na dole, były wykonane zgodnie z regulaminem i przepisami 
policyjno-górniczemi. Ze względu na bezpieczeństwo pracy 
dozorca przeprowadza na miejscu proste pomiary zawartości 
w powietrzu gazów i pyłu węglowego, przestrzega należytego 
funkcjonowania urządzeń wentylacyjnych, właściwego wier- 
cenia otworów, strzelania i odrywania węgla, dobrej obudowy. 
i t p. 

Pod względem administracyjnym do funkcyj dozorcy 
należy przydzielanie robotnikom pracy po zjeżdzie załogi na 
dół, prowadzenie ewidencji robotników, przepracowanych 
dniówek, "lości wykonanej roboty, sporządzanie raportów 
dziennych i t. p, W stosunku do robotników dozorca pelni 
funkcje instruktorskie oraz czuwa nad wydajnością pracy. 

Dozorca ma pieczę nietylko nad należytem wykony- 
waniem prac przy urabianiu węgla, lecz również robót po- 
mocniczych, jak: układanie dróg szynowych, urządzeń lino- 
wych i hamulcowych na pochylniach, ustawianie rynien po- 
trząsalnych, budowa tam podsadzkowych (przy zamulaniu), 
wentylacyjnych i ogniowych, wreszcie pędzenie wyrobisk 
chodnikowych, wybieranie filarów i t. p. 

Pod względem gospodarczym funkcje dozorcy polegają 
na kontroli racjonalnego i oszczędnego zużycia przez robotni- 
ków siły popędowej, materjałów pomocniczych, na żądaniu 
dostarczenia tych materjałów w odpowiednim czasie, na 
pilnowaniu właściwego używania: narzędzi, urządzeń i t. p. 

Dozorca jest zasadniczo wykonawcą zarządzeń swego 
przełożonego — sztygara; niemniej jednak, ze względu na 
charakter pracy górniczej, obiitującej w wypadki i niebez- 
pieczeństwa, nie dające się przewidzieć, a wymagające szyb- 
kiej i trafnej decyzji oraz z uwagi na zdarzający się często 
brak możności szybkiego porozumienia ze sztygarem, do- 
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zotca zmuszony jest w wielu wypadkach decydować na 
własną rękę. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok gruntownego praktycznego opanowania wszelkich typo- 
wych prac w kopalni przy urabianiu węgla i robotach pomoc- 
niczych, winien dozorca posiadać odpowiedni zasób wiadomo- 

"ści z górnictwa, przepisów górniczo-policyjnych, ratownictwa, 
umiejętność sporządzania prostych szkiców; ponadto niezbędne. 
wiadomości z maszynozuawstwa górniczego oraz organizacji 
kopalń pod względem technicznym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: zdolność orjentacji, roz- 
waga, przytomność umysłu, poczucie odpowiedzialności, soli- 
darność, szybka i trafna decyzja, zaradność, zdrowy i silny 
organizm. 


3 Sztygarzy. 


Sprawują oni dozór nad pracą większej ilości robot- 
ników na pewnym obszarze kopalni, zwanym „polem szty- 
garskiem" i kierują eksploatacją i robotami pomocniczemi. 
Wprawdzie ogólne kierownictwo należy de zawiadowcy ko- 
palnt (inżyniera-górnika), jednak zazwyczaj nie może on 
szczegółowo znać stanu wszystkich robót dokonywanych na 
dolę. Sztygar w tych warunkach ma dosyć znaczny zakres 
obowiązków i posiada pewną' samodzielność w wykony- 
waniu swych funkcyj. 

Czynności, W zakresie administracyjnym głównym 
obowiązkiem sztygara jest czuwanie nad bezpieczeństwem 
prowadzonych robót i przestrzeganiem przepisów qgórniczo- 
policyjnych, Prócz tego. do sztygara należy ustalanie zespo- 
łów ludzi de poszczególnych robót, ewidencja ogólna ro- 
botników na całem „polu“, określanie norm materjałów wy- 
buchowych, wypisywanie zapotrzebowań do magazynów na 
materjały pomocnicze, zestawianie raportów i sprawozdań 
z przebiegu robót (długość wykonanych chodników, odbiór 
robót ciesielskich i innych, nieszczęśliwe wypadki i t. p.) 

Pod względem technicznym w zakres obowiązków szty- 
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gara wchodzi prowadzenie robót zarządzonych w progra- 
mie kierownictwa kopalni oraz nadzór nad wykonaniem tych- 
robót zgodnie z wymaganiami technicznemi, a więc: czuwa- 
nie nad należytem obudowaniem chodników, właściwym 
spadkiem dróg, nad dobrym stanem kolejek, nadzór nad od- 
powiedniem funkcjonowaniem wszelkich systemów wentyla- 
cyjnych, nad właściwem wykonaniem robót podsadzkowych, 
zamujania i t. p. Poza tem na sztygarze ciąży obowiązek 
zaopatrzenia „poła” w urządzenia, narzędzia i maszyny, po- 
trzebne do urabiania węgla i jego przewozu. Przy głębieniu 
szybów i pędzeniu chodników winień sztygar kontrolować 
ich kierunki i spadki, uskuteczniając odnośne pomiary bądź 
osobiście, bądź wzywając fachowy personel mierniczy kopalni. 

Wreszcie sztygar powinien czuwać nad oszczędnem zu- 
życiem energji ściśnionego powietrza, środków wybuchowych 
i innych materjałów. 

Podana analiza głównych czynności sztygara oparta 
jest na terytorjalnym podziale funkcyj, przy którym sztygar 
jest kierownikiem danego „pola“, zakres jego obowiązków 
obejmuje wówczas całokształt gospodarki na: tem „poto“, 
co każe go zaliczyć do kategorji pracowników, określonych 
w innych przemysłach nazwą „ruchowiec'. Istnieją jednak. 
t. zw. funkcjonalne formy organizacji, kiedy sztygarom przy- 
dzielane są tylko pewne funkcje, np. jeden sztygar zarządza 


tylko urabianiem i przewozem węgla, inny — zamulaniem, 
inny — konserwacją i utrzymaniem urządzeń kopalnianych 
it p. . 


Wiadomości zawodowe. Obok gruntownej prak- 
tycznej znajomości robót górniczych. winien .sztygar posia- 
dać odpowiedni zasób wiadomości teoretycznych, przede- 
wszysikiem z górnictwa, maszynoznawstwa górniczego, Ge- 
olegji i mineralogji, miernictwa kopalnianego, umiejętność 
czytania płanów i rysunków technicznych oraz szkicowania, 
znajomość ratownictwa, ustawodawstwa górniczego, prze- 
pisów górniczo-policyjnych oraz organizacji kopalń pod wzglę- 
dem technicznym; ponadto w odpowiednim zakresie, znajo- 


39 


mość elektrotechniki oraz organizacji kopalń pod względem 
administracyjnym i handlowym. 

>. Cechy psychofizyczne: poczucie odpowiedziai- 
ności, uzdolnienia organizacyjne, rozwaga, taktowne postę- 
powanie, energja, obowiązkowość, szybka i trafna decyzja, 
zdrowy organizm. l 


4. Mierniczowie górniczy (markszajderzyj. 


Stanowią oni nieliczną grupę pracowników, zajętych 
w przemyśle górniczym. Liczba ich daje się określić w przybli- 
żeniu na 250 osób. Prawo górnicze (Rozporządzenie Prezydenta 
Rzeczypospolitej z 29. XF. 1930 r. Dz. U. R. P. Nr. 85/654) 
określa w art. 160, że uprawnienia do wykonywania 
zawodu -mierniczego górniczego mogą uzyskać osoby z wyż- 
szem wykształceniem (markszajderskiem, górniczem lub mter- 
niczem) po odbyciu przepisanej 1—17, rocznej praktyki 
i złożeniu egzaminu; przewidziana jest jednak możliwość 
uzyskania uprawnień również i dła absolwentów „Średnich 
szkół górniczo-mierniczych" po odbyciu 6-letniej praktyki 
i złożeniu egzaminu (art. 162). - 

Czynności. Do zadań mierniczego górniczego na- 
jeży wykonywanie wszełkich prac mierniczych, związanych 
z prowadzeniem kopałni, a więc zarówno prac „dolowych”, 
jak i. naziemnych. Z prac naziemnych wymienić należy: 

a} wykonanie triangulacji i związanie jej z siecią pat- 
stwową, uzupeinianie i konserwacja; 

b) prace związane z regulowaniem tytułu własności mię- 
dzy kopalnią, a sąsiadami, jak np. zamiana gruntu, wy- 
równanie granic i inne, stosując się do obowiązujących 

"ustaw i instrukcyj b. Ministerstwa Reform Rolnych 
i b. Ministerstwa Robót Publicznych; 

c) prace związane z t. zw. „szkodami górniczemi” t. j, 
sprawami 'spornemi międży kopalnią, a wiaścicielami 
nieruchomości, których majątek jest zagrożony lub ucier- 
piał na skutek robót w kopalni; 
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d) prace miernicze przy prowadzeniu dróg, stawianiu bu- 
dowli, regulacji rzek i innych wód naziemnych na te- 
renie kopalni; 

e) sporządzanie planu terenu „nadanja ze wszystkiemi 
szczegółami, a więc z budynkami i urządzeniami kopal- 
nianemi i wszelkiemi objektami posiadania właścicieli 
nieruchomości, z wyznaczeniem granic „nadania“, dróg, 
mostów, kolei, rzek i t. p.; - 

f) prace niwelacyjne na powierzchni. 

Po sporządzeniu płanów powierzchni markszajder przy- 
stiępuje do pomiarów podziemnych, które metodami mierni- 
ctwa górniczego, łączy z pomiarami powierzchni i sporzą- 
dza podziemne plany kopalni, ściśle zorjentowane z po- 
wierzchnią. W miarę postępu eksploatacji plany te wyma- 
gają ciągłego uzupełniania. 

Wiadomości zawodowe. W zakres wiadomości 
markszajdrów wchódzić powinny:  miernictwo kopalniane 
(uarkszajderja), geologia i mineralogja, górnictwo i pra- 
wodawstwo górnicze oraz wszystkie podstawowe i pomoc- 
nicze wiadomości, które winien posiadać  mierniczy ta- 
ziemny, a więc: praktyczną i teoretyczną znajomość mier- 
nictwa, rysunku zawodowego, trygonometrji, początków ra- 
chunku różniczkowego i całkowego, rachunku wyrównania 
błędów, szacowania gruntów, znajomość odpowiednich ustaw 
į rozporządzeń. 

Cechy psychofizyczne: skrupulatność i dokład- 
ność, taktowne postępowanie, poczucie odpowiedzialności. 


Organizacja biur markszajderskich. 


Organizacja biur markszajderskich jest różnorodna. Na 
Śląsku biura te posiadają koncesję i Kierownik biura (mark- 
szajder koncesjonowany) ponosi odpowiedzialność: za swe 
prace bezpośrednio przed Urzędem Górniczym; w Zagłębiu 
Dąbrowieckiem odpowiedzialność za prace miernicze ciąży 
na zawiadowcy kopalni, wobec czego kierownik biura mark- 
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szajderskiego odpowiedzialny jest tylko przed zarządem ko- 
pałni. 

Na czele biura stoi kierownik, posiadający kwali- 
fikacje, przewidziane ustawą i odpowiedziałny wobec Urzędu 
Górniczego lub zarządu poszczególnych kopalni. Praca jego 
jest przeważnie natury dyspozycyjno-kontrolnej, bezpośred- 
nie bowiem wykonanie pomiarów, planów i obliczeń należy 
do pomocników (na Śląsku — asystenci). Pomocnicy więc, 
muszą znać praktykę i teorję miernictwa. Ustawowa nie s4 
od nich wymagane żadne kwalifikacje. Przy pracach czysto 
graficznych, jak kopjowanie i przerysowywanie planów, za- 
trudnieni są kreślatze, od których poza usprawnieniem w tech- 
nice rysowniczej, nie są wymagane żadne kwalifikacje spe- 
cialne. | 


IV. CHARAKTERYSTYKA JSTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GÓRNICZYCH. 


Szkoły górnicze w Palsce. 


Polska posiadała w r. 1932/35 trzy szkoły górnicze 
(sztygarskiej: w Dąbrowie Górniczej, w Tarnowskich Górach 
i w Wieliczce {te ostatnie mieszczą się obecnie w Katowicach). 

Kurs nauki w Dąbrowie Górniczej trwa 4 lata, przy 
ilości 168 godz. tygodniowych w stosunku rocznym t. j. cały 
materjał naukowy przerabia się w zaokrągieniu w ciągu 
6,000 godzin, z czego 22°/ zajmują przedmioty bezpośred- 
nio niezwiązane z zawodem. W porównaniu ze szkołami 
niemieckiemi, należy uznać program szkoły w Dąbrowie Gór- 
niczej jako nadmiernie przeładowany i rozbudowany. Da 
szkoły tej kandydaci są przyjmowani bez praktyki przedszkol- 
nej. Roczną praktykę odbywają uczniowie w przerwie mię- 
dzy pierwszym i drugim rokiem nauki. Od wstąpienia więc 
do szkoły do jej ukończenia upływa 5 lat. 

Szkoły górnicze z Tarnowskich Gór i Wieliczki mają 
ustrój zbliżony do szkół typu mistrzów i nadzorców; kurs 
trwa 5 lata, kandydatów przyjmuje się po 5-letniej praktyce. 
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Wiek uczniów wynosi przecięśnie 25 lat. ilość godzin nauki 
tygodniowej w stosunku rocznym — t27, Absolutna ilość 
godzin nauki w zaokrągleniu -— 4.600. 
Porównanie programów tych szkół obrazuje poniższa 
tabelka. l 
Ilość godzin w szkołach: 


|q Szkoły 
Grupy przedmiotów Dąbrowa | Tarn. Góry 


Górnicza |i Wieliczka | W Niem- 
«zęch!) 


| 
a 
| bezpośrednio 


niezwiązane z zawodem 1300 1200 240 
| Przedmioty ściśle związane : 
z zawodem ... . -« .; 1400 1200 1240 


Przedmioty zawodowe . | 3300 2200. i 2240 


Razem... 


Szkoły górniczo-miernicze w Polsce. 


6000 4600 | 3720 


Wydział miernictwa górniczego posiada jedynie Szkoła 
Górniczo-Hutnicza w Dąbrowie Górniczej. 
Kurs nauki trwa 4 lata i oparty jest na pełnej szkole pu- 
wszęchnej. Przydział godzin na grupy przedmiotów jest na- 
stępujący: 
przedmioty bezpośrednio niezwiązanę 


z zawodem 1350 godz. — 22%, 
przedmioty ściśle związane z zawodem 1550 „ — 26%, 
przedmioty zawodowe 3400 „ — 82%, 


Razem 6000 godz. — 100%/, 


"iw liczbie godzin, poświęconych przedmiotórńi zawo- 


1) Zsumowane są godziny że w zyatkich trzech Stopni, t. j. szkoła do- 
k5ztałcająca, szkoła zasadnicza i kurs wyższy. Patrz str. 43. 
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dowym, przedmioty wyróżniające markszajdra. (markszajde- 
rja, zajęcia w kopalni, mineralogja i geołogja, górnictwo 
i urządzenia górnicze oraz ratownictwo górnicze) zajmują 
40';, godz. tygodniowo, czyłi przez cały kurs 1800 efektyw- 
nych godzin nauki. Wobec małego zapotrzebowania na mier- 
niczych kopalnianych znaczna liczba absołwentów pracuje 
w amiernictwie ogólnem. 


Szkolnictwo górnicze zagranicą. 
Niemcy. 


„Zadaniem szkól górniczych w Niemczech jest kształce- 
nie przyszłych Sztygarów i nadsztygarów w kopalniach, 
Kandydaci muszą mieć co najmniej 20—2f tat ukończonych 
i posiadać 35—4 letnią praktykę. Przeciętny wiek uczniów 
i ilość lat praktyki: przekracza zwykle te warunki.. Przyga- 
„towanie wymagane jest w zakresie pełnej szkoły powszechnej. 
Większość kandydatów posiada zwykte ukończoną dokształ- 
cającą szkołę górniczą (1—2 ietnią „Bergvorschiłe"'). "Te 
ostatnie, w liczbie 55, służą do ugruntowania i uzupełnienia 
ogólnego wykształcenia i podania: zasadniczych wiadomości 
zawodowych. RARE 

Nauka w szkołach górniczych typu zasadniczego trwa 
w większości wypadków 2 lata (przy ogólnej ilości 13 szkół — 
w jednej tylko nauka trwa 23, oraz w jednej 3 latal. 

Większość szkół posiada, prócz normalnego 2-letniego 
kursu, jeszcze roczny kurs wyższy, na który uczęszczają ab- 
sotwenci kursu zasadniczego po kilkuletniej pracy w kopalni. 

W -czasię trwania nauki w większości szkół ucznio- 
"wie pracują zarobkowo. Postępuje się w ten sposób, że 
„uczniowie pracują bądż pół dnia w kopalni, a pół dnia 
w szkole, bądź też mają w tygodniu pełnych 3—4 dni nauki 
i 3—2 dni pracy w kopalni, 

„Iość godzin nauki w szkołach. dokształcających (Berg- 
vorsshule) waha -się od 320 do 722, t. j. tygodiiowo: od 
A14 godz. : 
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W 2-letnich szkołach dla sztygarów ilość godzin waha 
się od 880 do 2.000 t. j. tygadniowo od 11—25 godz. 
(przeważnie 20—24). 

Na rocznym wyższym kursie górniczym czas trwania 
nauki w tygodniu wynosi 34 godziny. 

Przydział tygodniowy godzin na grupy przedmiotów 
w szkołach dokształcających przewiduje: 
na przedmioty niezwiązane bezpośrednio 


z zawodem - 6 godz. — 40%, 
na przedmioty ściśle związane z zawo- R 

dem 5 a — 88%, 
na przedmioty zawodowe 4 a — 27h 


Razem 15 godz. — 10004, 
Przydział tygodniowy godzin na poszczególne grupy 
przedmiotów przedstawia się w szkołach sztygarskich 2-iet- 
nich jak następuje: 
na przedmioty ściśle związane z zawodem 
(matematyka, fizyka, chentja, mechanika, 
rachunkowość, prawoznawstwoj 16 godz. — 36, 
na przedmioty zawodowe (górnictwo, mą- 
terjałoaznawstwo, geoloyja, minerałogja, 
markszajderja, rysunki, maszynoznaw- 
stwo) 28 a — 68/0 
Razem 44 godz. — 100t/, 
Na rocznym kursie wyższym: dodatkowo: 
przedmiotów ściśle związanych z zawo- 
dem 10 godz. — 30%, 
przedmiotów zawodowych 24, — 7087, 


Razem 34 godz. — 1000/, 


Czechosłowacja. 
Ustrój szkół górniczych jest podobny do niemieckich, 
a mianowicie: Szkoła górnicza czeska w Duchcov — 34lata 
nauki — w tem jednoroczny kurs przygotowawczy. 
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Szkoła niemiecka — tamże, zorganizowana analogicznie. 
Szkoła górnicza w Morawskiej Ostrawie posiada 8-mie- 
sięczny kurs przygotowawczy i 2-letni kurs zasadniczy. 


Belgja. 


Szkoleniem personelu górniczego zajmują się przeważ- 
nie same kopalnie, prowadząc szkoły i kursy dla dozorców. 
markszajdrów i sztygarów. Typową szkołą górniczą jest 
szkoła w Seraing. Szkoła ta ma dwa stopnie: stopień niższy 
trwający 4 lata i stopień wyższy — 2 lata. 

Djerwszy stopień ma na celu kształcenie dozorców, 
drugi zaś — sztygarów i markszajdrów. Wykłady - odby- 
wają się tylko wieczorami po dwie godziny, na kursach niż- 
szych 4 razy w tygodniu, na Kursach wyższych codziennie 
oraz w niedziełe. Na kurs niższy przyjmuje się robotników, 
mających ukończoną szkołę powszechną (6 lat) i pracują- 
cych kilka lat w kopalni. Na kurs wyższy przyjmowani są 
tylko ci kandydaci, którzy ukończyli kurs niższy. Ilość go- 
dzin nauki (całkowita) wynosi na kursie niższym około 1500, 
na kursie wyższym 1100. 


Francja. 


Szkolnictwo zorganizowane jest na trzech stopniach, 
1. szkoły początkowe dla robotników, 2. szkoły dla dozor- 
ców i 3. szkoły dla sztygarów i geometrów. 

Początkowe - szkoły dla robotników trwają dwa lata 
po 3 godz. tygodniowo; nauka ma charakter wybitnie prak- 
tyczny, zmierzający da podniesienia wydajności pracy robot- 
ników. Szkoły te prowadzone są przeważnie przez zarządy 
kopalń. 

Szkoły dla dozerców mają 2-letni kurs, nauka odbywa 
się 3`razy tygodniowo po it; godziny i obejmuje: język 
francuski, arytmetykę, geometrję, fizykę, górnictwo, ele- 
menty miernictwa, ratownictwo i pierwszą pomoct. 

Szkoły mające kształcić przyszłych sztygarów i geo- 
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metrów mają kurs 2-letni, przyczem nauka trwa 7 mie- 
sięcy i praca w kopalni 5 miesięcy. Kandydaci winni mieć 
co najmniej 18 lat ukończonych i rok praktyki w kopalni, 
z której zdają egzamin. 

Podział przedmiotów w Ecole des Maitres Mineurs 
w Donai jest następujący: 


niezwiązane z zawodem (j. francuski) 1107, 

związane ż zawodem (matematyka, fizyka, chemja, 
mechanika stosowana) 470 

zawodowe (górnictwo, miernictwo, geologja) 420,4 


Y. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R., i Q. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GÓRNICZEGO. 


S 4 Będą organizowane następujące 

szkoły typu zasadniczego i kursy górnicze: 
szkoły górnicze stopnia gimnazjalnego, 
kursy z zakresu górnictwa. 

Nie przewiduje się tworzenia szkół typu zasadniczego 
dla kształcenia górników przodowych, szczupły bowiem za” 
kres wiadomości potrzebny do spełniania tych funkcyj, na- 
bywany jest drogą praktyczną przy pracy w zawodzie. 

Kształcenie kandydatów na dożorców górniczych może 
się odbywać celowo tylko drogą kursów, umożliwiających 
górnikom, obok pracy zarobkowej, nabycie niezbędnych wia- 
domości zawodowych. 

Podobnie dla różnych kategoruj pracowników mogą być, 
stosownie do potrzeb, organizowane kursy górnicze. 

Największą trudność nasuwa kwestja kształcenia sziy- 
garów. Mogą być brane pod uwagę następujące trzy moż- 
liwości: 1. kształcenie w szkole górniczej stopnia licealnego, 
2. kształcenie w szkole górniczej, zorganizowanej w myśl 
„art. 32 ustawy o ustroju szkolnictwa, jako szkoła mistrzów 
i 3. kształcenie w szkole górniczej stopnia gimnazjalnego. 

Kształcenie sztygarów w szkole górniczej stopnia lice- 
alnego miałoby dodatnie strony, przedewszystkiem lepsze 
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przygotowanie ogólne kandydaiów, a tem samem .wyższu 
poziom umysłowy absołwentów. Istnieją jednak poważne 
zastrzeżenia. Przedewszystkiem należy wziąć pod uwagę, 
że absolwent szkoły górniczej licealnej, poza bardzo nielicz- 
nemi małemi kopalniami, nie ma na ogół widoków do osiąg" 
nięcia stanowiska kierowniczego, w myśl bowiem prawa 
górniczego stanowiska te wymagają wyższych studjów. Moż- 
liwość więc awansowania jest ograniczona tylko do stano- 
wisk sztygarskich, co jest niewspółmierne ze stopniem szkoły 
i wunikającemi stąd kosztami kształcenia. Pamiętać również 
należy, że kandydaci do szkół górniczych rekrutują, się prze- 
ważnie z niezaniożnych rodzin górników, dla których ksztat- 
cenie dzieci w szkole stopnia licealnego, poprzedzone kształt- 
ceniem w gimnazjum, byłoby często niedostępne ze wzglę- 
dów  materjalnych. 

Wreszcie nię bez znaczenia dla odrzucenia koncepcji 
liceum górniczego był fakt, że w okresie szeregu lat, dzie- 
jących ukończenie szkołu górniczej od zajęcia stanowiska 
sztygara, absołwent liceum musiałby pełnić czynności gór- 
„nika, co stałoby w jaskrawe) sprzeczności z kwalifikacjami, 
jakie mogłaby dać szkoła liceaina. Ten stan rzeczy jest cha- 
rakterystyczny dla górnictwa. W innych bowiem gałęziach 
_ przemysłu, absolwent szkoły stopnia licealnego (np. mechanicz- 
nej, budowlanej i in.) niezawsze musi rozpoczynać swą pracę 
zawodową od czynności. bezpośrednio-wykonawczych, a w wy- 
padku, gdy to ma miejsce, okres pracy na tych stanowiskach 
jest zazwyczaj krótki i mia na celu raczej poznanie nowego 
pracownika przez kierownictwo zakładu, jak uzyskanie przez 
niego biegłości w. pracy manualnej. 

i Koncepcja kształcenia sztygarów w szkole o charakte- 
rze szkół. mistrzowskich, po odbyciu przez kandydata do 
szkoły dłuższej praktyki w kopalni, koncepcja podtrzymywana 
przez Ministerstwo W. R. 1 O. P. we wszystkich projek- 
tach ustrojowych, jako korzystna zawodowo forma kształce- 
nia, została zastąpiona przez ustanowienie szkół górniczych 
gimnazjalnych na skutek wniosków przemysłu górniczego, 
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pragnącego widzieć na stanowiskach sztygarów ludzi, po- 
siadających wyższy stopień wykształcenia ogólnego, niż to 
mogłaby dać szkoła mistrzowska, pozbawiona przedmiotów 
ogólnokształcących. Za koncepcją szkoły gimnazjalnej prze- 
mawia również krótszy Okres przerwy w nauczaniu pomię- 
dzy szkołą powszechną, a szkołą zawodową, wreszcie moż- 
liwy do zastosowania dłuższy okres nauczania szkolnego. 
Z uwagi jednak na praktyczne szkolenie należało organi- 
zację gimnazjum górniczego postawić `na nieco odrębnej pła- 
szczyźnie niż innych szkół zawodowych, o czem będzie mowa 
przy następnych punktach. 


Szkoły górnicze stopnia gimnazjalnego. 


š$ 5. 1. Szkoły górnicze stopnia gimna- 
zjalnego noszą nazwę: gimnazja górnicze. 

2. Zadaniem gimnazjów górniczych jest 
kształcenie dla górnictwa pracowników, 
którzyby, obok praktycznej znajomości ro- 
bót górniczych posiadali odpowiedni zasób 
wiadomości teoretyczno-zawodowych i ogól- 
nych oraz byli przygotowani do pełnienia 
czynności sztygarów. i 

3. Gimnazja górnicze są czteroletnie 

Zakres materjału naukowego, zarówno zawodowego jak 
ogólnokształcącego nie może być objęty kursem krótszyni, niż 
czteroletni. 

4, Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

Materjął naukowy przerabiany w szkole górniczej wy- 
maga przygotowania kandydatów przynajmniej w zakresie 
H szczebla programowego szkoły powszechnej. Wymaganie 
wyższego przygotowania nie jest wskazane, gdyż utrudniłoby 
dostęp do tych szkół szerszym sierom młodzieży górniczej. 

5 Gimnazja górnicze nie przeprowadzają 
specjalizacji. 

Wobec słabego rozwoju kopalnictwa innych minerałów 


43 


poza węglem i dużego podobieństwa prac górniczych, zby- 
tecznem jest specjalizować w tych szkołach w kierunku gór- 
nictwa poszczególnych minerałów (węgla, soli i t. p), wła- 
ściwsze jest natomiast, aby szkoła zapoznała uczniów głów- 
nie z górnictwem węglowem, uwzględniając w potrzebnyni 
zakresie i inne minerały spotykane w Polsce. 

6. Ośrodkiem nauczania jest kopalnia. 
podstawę grogramową tworzą: górnictwo 
węglowe zuwzględnieniem górnictwainnych 
krajowych minerałów, zasady mineralogji 
igeęologji, maszynoznawstwo górnicze, elek- 
trotechnika, podstawy miernictwa. górni- 
czego, rysunek techniczny, ustawodawstwo 
górnicze, organizacja kopalń pod wzlędem 
technicznym oraz ratownictwo. Program 
uwzględnia w potrzebnym zakresie prze- 
róbkę ciał kopalnianych, organizację kopalń 
pod względem administracyjnym oraz wia- 
domości pomocnicze ściśle związane i bez- 
pośredńio niezwiązane z zawodem. - 

TPomiędzydrugąatrzeciąklasązorgani- 
zowana będzie dla uczniów roczna praktyka 
w kopalni, zastępująca praktykę przed- 
szkolną. 

Gimnazja górnicze przyjmować będą młodzież poczy- 
nając od 16 lat, która na skutek młodego wieku nie może 
odbywać przedszkolnej praktyki w kopalni. Ponieważ zaś 
zorgańizowanie -praktycznego nauczania w szkole nie jest 
'możliwe, praktykę przedszkolną zastąpiono roczną praktyką 
między-klasową w kopalni. Zdaniem fachowców roczny okres 
czasu oraz prowadzenie praktyki według ustałonego i prze- 
pracowanego w szczegółach programu i planu pozwoli 
na dokładne i prakiyczne - przygotowanie zawodowe absol- 
wentów szkoły. 

8. Do gimnazjów górniczych przyjmuje się 
kandydatów, którzy: 

Bzkolnietwo zawodowe. 4 


a. przedstawią świadectwa ukończenia kl. 
VJ] szkoły powszechnej iub inne świade- 

. ctwo uznang za równoważne, 

b kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 16, a nie przekroczą 19 iat życia, 

c złożą egzamin wstępny. w zakresie Ili-gv 
szczębla programowego szkoły po- 
wszechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Retigijnych 
1 Oświecenia Publicznego, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
Warunek egzaminu wstępnego podyktowany jest ko- 

niecznością selekcji kandydatów, celem utrzymania najeżytega 

poziomu nauczania i możliwości. wykonania programu... 


Kursy z zakresu górnictwa. 
36 Kursy z zakresu górnictwa przezna- 
czolie są dla osób, specjalizujących się 
w pewnych jego działach. Zadania, czas trwa» 
nia.i zasady organizacji tych kursów będą 
dostosowywane do potrzeb górnictwa. 


"PODGRUPA B. KOPALNICTWA NAFTOWEGO. 
L OGOLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do kopalnictwa naftowego zalicza się w niniejszem 
opracowanie kopalnie ropy i gazu, jak również przedsię” 
biorstwa, związane z ich eksploatacją. Przemysł ten skupia 
się w trzech okręgach: Drohobycz, Jasło i ` Stanisławów. 

Okręg Drohobycz, a szczególnie rejon Borysław, Tu- 
stanowice, Mraźnica ma największą produkcję ropy i gazu. 
Ogólna produkcja ropy w 1830 r. wynosiła: 
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Okręg Drohobycz 52.805 cystern 
-; Jaslo 8.535 s 
„a Stanisławów 4.847 5 
Razem 66.277 cystern 


Hość kópalń Według danych z 1929 r. wynosiła 655, ilość 
robotników 10.987. i 


I. PRACA W KOPALNI ROPY. 

Praca w kopalni ropy dzieli się na, dwa różniące 
się od siebie okresy: wiercenie i eksploatację. 

Wiercenie odbywa się bądź sposobem kanadyjskim, 
„przy którym .śŚwider przymocowany jest do żelaznej  żetdzi, 
bądź linowym, przy którym świder umocowany jest na. star 
lowej linie. Oba te sposoby wymagają budowy wieży :wiert- 
niczej.. Wiercenie szybu zajmuje nieraz rok .czasti..: 

Głębokość szybów w Polsce waha się w „granicach 
1400—1700 m. Średnica rur, mająca u góry szybu. kilkanaście 
cali, zmniejsza się stopniowo i na jego dole dochodzi. do 
4—6 cali. , ; 

Przebieg wiercenia sposobem linowym, najbardziej obec- 
nie rozpowszechnionym w Polsce, jest następujący: stalowy 
świder «odpowiedniej średnicy, umocowany do liny stalowej, 
kruszy skałę, na skutek podnoszenia i opuszczania liny przy 
pomocy „żórawia" .wiertniczego, poruszanego zwykle ma- 
szyną parową. Po odwierceniu na pewną głębokość, świder 
zostaje wyciągnięty, poczem następuje. usunięcie z otworti 
nagromadzonych okruszyn, specjalnemi narzędziami .(łyżko- 
wanie). -Do rur znajdujących się w otworze dołącza się 
nową rurę, poczeni całość rur zostaje opuszczona do otworu 
przy użyciu wielokrążków i windy i zaklinowana w „gło- 
wicy', celem: zabezpieczenia ich od wpadnięcia w otwór. 

Po osiągnięciu pewnej głębokości (kilkaset metrów), 
do założonych rur zostają wprowadzone rury © mniejszej 
średnicy, poczem więrcęnie odbywa się już mniejszym świ- 
drem i t. d. Wprowadzając do otworu mury © coraz. to 
mniejszej średnicy dochodzi się wreszcie do pokładu ropy. 

4E 
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W trakcie wiercenia zachodzą różne prace uboczne (jak 
np. „zamykanie“ wody, na którą często natrafia otwór), 
wymagające specjalnych zabiegów przy użyciu cementu lub 
mułku oraz nieprzewidziane wypadki, jak urwanie się fa- 
rzędzi, zagwożdżenie szybu i t. p. powodujące nieraz ko- 
sztowne i żmudne prace. 

Po osiągnięciu pokładu ropy występuje ona samo- 
czyńnie z gazem na powierzchnię, nieraz pod silnem ciśnie- 
niem (15—20 atm.), bądź też musi być pompowana. 

Eksploatacja szybu może być dwojaka, zależnie od 
tego, czy ropa występuje samoczynnie, czy też musi być 
pompowana (w szybach starych i słabych), W pierwszym 
wypadku eksploatacja jest bardziej prosta, bo polega prze- 
ważnie tylko na dozorowaniu urządzeń. 

Urządzenia te składają się w głównych swych częśckach 
z głowicy zamykającej rurę, z urządzeń redukujących ciśnie- 
nie, z aparatów oddzielających gaz od ropy, zbiorników 
i rurociągów oraz pomp do przepompowywania ropy. Wy- 
dobyta ropa i gaz są przetwarzane w gazoliniarniach i rafi- 
nerjach na benzynę, naitę, oleje smarne, parafinę, gazolinę 
i inne. 

W wypadku gdy ropa nie występuje samoczynnie pom- 
puje się ją lub „tłokuje” z szybu za pomocą pomp lub 
wpuszczanego w rurę tłoka umiocowanego do liny. Podno- 
szenie i wpuszczanie tłoka wykonywane jest przy pomocy 
specjalnej windy, napędzanej przeważnie moforem elektrycznymi. 

Jako urządzenia pomocnicze posiada kopalnia zwykle 
koiłownię, dostarczającą parę do maszyny parowej, do pomp 
i do ogrzewania, transformatornię i kużnię. 


JI. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Na czele kopalni stoi kierownik, prowadzący zwy 
kle kilka do kilkunastu szybów, zależnie od „klasy niebez 
pieczeństwa"* danych szybów. 

Bo zakresu czynności kierownika należy ogólne. kie- 
rowtictwo ruchem pod względem technicznym i administra- 
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cyjnym, w szczegółności żaś zakładanie szybów, nadzór nad 
wierceniem, racjonalna eksploatacja szybów i organizacja 
kopalni. 

Na kierowniku kopalni spoczywa odpowiedzialność za 
właściwe jej prowadzenie zarówno wobec właściciela, jak 
i wobec Urzędu Górniczego. 

Stanowiska kierowników są obecnie obsadzane w za- 
głębiu naftowem przez osoby bądź w wyższem wykształce- 
niem (Akademja Górnicza, bądź z średniem technicziem 
wykształceniem (nawet uiegórniczem), wreszcie przez osoby, 
nie posiadające żadnego technicznego wykształcenia, a mające 
jedynie długoletnią praktykę wiertniczą; obowiązująca dotych- 
czas austrjacka ustawa wymaga od kandydatów bez tech- 
nicznego wykształcenia jedynie złożenia specjalnego egza- 
minu przed Urzędem Górniczym oraz co najmniej 8-letniej 
praktyki. Osoby z wyższem wykształceniem technicznem mu- 
szą odbyć 2-letnią praktykę, poczem uzyskują uprawnienia 
do prowadzenia kopalni bez złożenia egzaminów. Osoby 
zaś bez akademickiego wykształcenia muszą odbyć t-letnią 
praktykę i złożyć egzamin przed Komisją Urzędu Górniczego. 

Żasadniczo dąży się jednak do tego, aby stanowiska 
kierowników obsadzane były wyłącznie przez osoby z wyż- 
szem technicznem wykształceniem. | 

Do pomocy kierownikowi przydzielany bywa asystent. 
Stanowisko to obsadzone bywa przeważnie przez inżynierów 
lub techników, odbywających praktykę. 

Jak we wszystkich innych grupach, analiza funkcyj kie- 
rowniczych nie została objęta referatem. 

Z pośród innych 'pracowników kopalnictwa naftowego 
wyróżnia się dła celów Kształcenia zawodowego następujące 
kategorje. 


t. Wiertaącze (nadzorcy wiertniczy). 


Miejsce pracy. Wiertacze zatrudnieni są w ko- 
palniach ropy i gazu ziemnego. 

Czyńności. Czynności wiertacza mają charakter za- 
fówno pośrednio jak i bezpośrednio wykonawczy. Typo- 
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wemi czynnościami wiertacza Są: prace. przygotowawcze przed 
wierceniem, przygotowanie materjału i. narzędzi,. montaż 
wieży, żórawia i innych urządzeń przy współpracy pomoeni- 
ków, kowali í innych rzemieślników; wiercenie, łyżkowanie, 
rozszerzanie otworu, rurowanie otworu, zamykanie - wody, 
prowadzenie kontroli postępu robót, przewierconych pokła- 
dów, nawiercania wody, gazów i t. p, zbieranie próbek 
z-.brzewierconych pokładów, montaż głowic, pompowanie 
i ttokowanie ropy, wykonywanie specjalnych zabiegów, celem 
podniesienia wydajności szybu, ujmowanie gazów, kierowanie 
pracą pomocników, obsługa żórawia i windy, nadzór nad 
instalacją, akcja przeciw-pożarowa, odgwożdżenie szybu, 
pierwsza pomóc w ‘nieszczęśliwych wypadkach. 

-Typowe czynności wiertaczy można podzielić na: 1) czyn- 
ności madzorcze — przestrzeganie bezpieczeństwa i prze- 
pisów górńiiczo-policyjnych, dozorowanie: czynności pomot- 
ników, dozór nad obsługą silników, żórawia, urządzeń i na- 
rzędźi; 2) czynności bezpośrednio wykonawcze — manewro- 
wańie silnikami, urządzeniami wiertniczemi, obserwowanie 
zjawisk związanych z wierceniem z punktu widzenia geoło- 
gicznego i wiertniczego, prowadzenie notatek wykonanych 
robót według instrukcyj kierownictwa. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia 
Od wiertacza wytnagana jest, obok usprawnienia: w pracach 
wiertniczych, w instrumentacji oraz eksploatacji szybów — zna- 
jomość wiertnictwa, masżytioznawstwa wierłniczego, przepisów 
qórniczo-policujnąch, ponadto niezbędne wiadomości z geo- 
logii i mineralogji, maszynoznawstwa ogólnego, elektrotech- 
niki, technologji metali, rysunku technicznego oraz elementów 
organizacji kopalń pod: względem technicznym i administra- 
cyjnym. i e 
. Cechy psychofizyczne: .rozwaga, cierpliwość, 
zdolność do stałego skupiania uwagi, szybka reakcja i przy- 
tommność umysłu, zaradność, czułość słuchu, poczucie odpo 
wiedziainości, zdrowy organizm. . ED 
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Uwaga. Stanowiska wiertaczy obsadzane są przeważ- 
nie przez robotników, którzy na skutek długoletniej pracy 
i'załlet osobistych kwalifikują się na te stanowiska, przyczem 
nie obowiązuje ukończenie żadnej szkoły specjalnej, lecz jedy- 
nie złożenie egzaminu przed Urzędem Górniczym. Pożąda- 
nem jest jednak, aby wobec znacznej odpowiedzialności, cią- 
żącej na wiertaczu, stanowiska te dostępne były tylko dla 
osób posiadających odpowiednie wykształcenie wiertnicze. 

Do pomocy wiertaczom przydzielani są pomocnicy w llo- 
ści 2—3. Do pracy przy szybie nie przyjmuje się robotników 
poniżej 18 łat życia: 


2. Dozorca w gazoliniarni. 


Miejsce pracy: fabryki gazoliny, w , których - z ga- 
zów zostaje wydziełona gazolina. ` 
Czynności: obsługa instalacji, pobieranie próbek, 
(prowadzenie destylacji, regulacja dopływu gazu i wody, 
kontrola temperatury i ciśnienia w instalacji, kontroła szczel- 
ności aparatury, działania wentyli, nadzór nad pracą obsługi 
pomocniczej i t. p. 
_ Wiadomości zawodowe. Obok praktycziej zna- 
„ jomości , procesów odgazolinowania gazów i usprawnienia 
w obsłudze odnośnych urządzeń, powinien dozorca posiądać 
w potrzebnym zakresie znajomość zasad gażownictwa, ele- 
mentów fizyki i chemji gazów oraz przepisów górniczo-poli- 
cyjnych. 
A Cechy psychofizyczne: rozwagą, dokładność, 
przytomność umysłu, zaradność, poczucie odpowiedzialności. 


3. Dozorcą ruchu gazowego... '- 


Miejsce pracy: kopalnie ropy i wół gmzolatanie, 
kotłownie i t, p. 

Czynności: dozór nad siecią i instalacją gazową, 
- uszczelnianie i odwadnianie sieci, kontrola 'pręźnowskazów, 
„próźniomierzy, wentyli, suwaków, pobieranie próbek i doko- 
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nywanie elementarnych pomiarów. Kontrola zużycia gazu 
w miejscach odbioru, nadzór nad pracą obsługi pomocniczej. 

Wiadomości zawodowe. Obok praktycznej zna- 
jomości i usprawnienia w obsłudze istalacyj gazowych, wi- 
nien dozorca posiadać w potrzebnym zakresie wiadomości 
z gazownictwa, elementów fizyki i chemji gazów, znajomość 
przepisów górniczo policyjnych. 

Cechy psychofizyczne, jak u dozorcy w gazo- 
liniarni. 

Prócz wymienionych wyżej pracowników, zatrudnionych 
przy wierceniu i eksploatacji szybów naftowych, zajęte są 
w kopalni ropy różne kategorje pracowników, których kształ- 
cenie należy do szkół innych zawodów są niemi: maszyniści, 
motorowi, elektromonterzy, kowale i inni oraz robotnicy nie- 
wykwalifikowani (t. zw. obsługa pomocnicza). 


TY. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
KOPALNICTWA NAFTOWEGO. 


Szkoły kopalnictwa naftowego w Polsce. 


. Szkolnictwo to jest reprezentowane przez jedną szkołę 
wiertniczą -w Borysławiu. Szkoła ta ma charakter szkoły 
nadzorców. Nauka jest dwuletnia i odbywa się przez 10 mie- 
sięcy w rokit po 20 godzin tygodniowo, aby umożliwić 
uczęszczanie do niej osobom pracującym zarobkowo w ko- 
palniach. 

Od kandydatów wymagana jest trzyletnia praktyka i wy- 
kształcenie w zakresie 4 klas szkoły powszechnej. Minimalny 
wiek kandydatów — 21 lat. Rocznie kończy szkołę 20—30 
absolwentów. 

Przydział godzin na grupy przedmiotów jest następujący: 
Przedmioty bezpośrednio niezwiązane 


"z zawodem 140 godz. — 9%, 
» ściśle związane z zawodem 380 „  — 250 
Š zawodowe 1000 „ -—466% 


1520 godz. —100 4, 
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Pozałem istnieją kursy dozorców, organizowane w miarę 
- potrzeby przez Stowarzyszenie Inżynierów  Wiertniczych 
w ' Borysławiu. 


Szkoły kopalnictwa naftowego w Rumuaji. 


Rumuńskie prawo górnicze przewiduje trzy kategorie 
pracowników w przemyśle naftowym: 1) na stanowiskach 
kierowniczych inżynierów z akademickiem wykształceniem 
- górniczem, 2) techników górticzych, ze średniem technicz- 
nem wykształceniem wiertniczem, na stanowiska pomocniczo- 
kierownicze i 5) majstrów szybowych (wiertaczy) z wykształ- 
ceńniem uzyskanem na kursach dokształcających. 

Kursy dokształcające dla mmajstrów trwają dwa lata 
i mają po kilka gódzin nauki tygodniowo, przyczem pierw- 
szy rok nosi charakter dokształcania ogólnego i dopiero 
drugi rok ma cechy dokształcania zawodowego. Na kurs 
pićrwszj przyjmowani są kandydaci, posiadający -klasowe 
wykształcenie ludowe i 2-letnią praktykę w charakterze ro- 
robotnika wiertniczego. 2 
V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P.O ORGA- 
NIZACJI SZKOLNICTWA KOPALNICTWA NAFTOWEGO. 


$ 7 Będą organizowane następujące 
szkoły nadzorców i kursy kopalnictwa na- 
ftowego: 
szkoły nadzorców wi ertniczych, 
kursy z zakresu wiertnictwa, 
a dozorców w qazoliniarni, 
w 3% ruchu gazowego. 
Swoisty charakter kopalnictwa naftowego nie pozwala 
„na kształcenie wiertaczy w szkołach typu zasadniczego lub 
-dokształcających, wobec niemożności odbycia celowej prak- 
“ki w kopalni w wieku młodocianym i niemożności utwo- 
„rzenia warsztatu szkolnego. Wobec tego kształcenie tych pra- 
cowników odbywać się może jedynie w szkołach przezna- 
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czófiijch dla dorosłych, którzy przedtem przeszii już dłuższą 
praktykę w kopalniach ropy. 

Te same uwagi nasuwają się w stosunku do dozorców 
w gazoliniarniach i w ruchu gazowym. 

"Dlatego też, za najwłaściwszy sposób kształcenia wier- 
taczy'uznać riależy szkoły nadzorców wiertniczych, których 
organizacją odpowiadałaby przewidzianym w ustawie uslro- 
jowej' szkołom mistrzów i nadzorców. 

""Rształcenie zaś dozorców w gazoliniarniach i w ruchu. 
gazowym, wobec szczupłego zasobu wiadomości potrzebnych 
tymi: płecownikom, może być uskuteczniane drogą specjalnych 
kursów. 

" Wreszcie dla uzupełnienia wiadomości w zakresie prze- 
mysłu- wiertniczego — przewidziane są dla wszystkich kate- 
goryj pracowników różne kursy z zakresu BREMA na- 
ftowego. 


Szkoły nadzorców wiertniczych. 


$8. 1. Zadaniem szkół nadzorców wiert- 
niczych jest kształcenie dla przemysłu na- 
ftowego pracowników, którzyby posiadali 
wiadomości miezbędne do pełnienia czyn- 
ności nadzorców wiertniczych (wiertaczyj. 

2. Szkoły nadzorców wiertiiczych są 
roczne lub dwuletnie; w szkołach dwutetnich 
ilość godzin naukitygodniowej jest tak ogra- 
niczona, że umożliwia uczniom równoczesną 
pracę zarobkową. 

Przy pełnej ilości godzin nauki tygodniowo materjal 
naukowy nie może być przerobiony w czasie krótszym niż 
roczny. Dla uniknięcia przerwy w zarobkowaniu w szkołach 
dwuletnich nauka będzie zorganizowana w ten sposób, aby 
umożliwiała uczniom równoczesną pracę zarobkową. 

3 Podbudową programową jest Iszczebel 
programowy szkoły powszechnej 

Materjał naukowy przerabiany w szkole wymaga przygo” 
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towania kandydatów eo najmniej w zakresie: I szczebla: pro- 
gramowćgo szkoły powszechnej; . Wymaganie wyższego: stoje 
nia przygotowania nie jest wskazane ze wzgłędu na koniecz- 
ność udostępnienia tych szkół: szerszym warstwom robotników 
wiertniczych. 

4. Ośrodkiem nauczania jest kopalnia 
ropy. Podstawę programową tworzą: wiert- 
nictwo, zasady maszynoznawstwa wiertni- 
czego, mineralogji i qeologji, rysunku tech- 
nicznego oraz przepisy górniczo:policyjne. 
Program uwzględnia wiadomości pomochi- 
cze ściśle związane z zawodem. . 7 

Ośrodek nauczania i podstawa. programnwa wę 
z analizy pracy wiertącza, 

5 Przy szkołach tych będą organizowane 
internaty dla uczniów, 

6 Doszkółnadzorców wiertniczych przyj- 
muje się kandydatów, którzy: a 
i a. przedstawiają świadectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej HI lub II stopnia, 
świadectwo ukończenia z wynikiem pomyśl- 
nym pierwszego roku nauki w klasie IV szkoły 
„powszechnej I stopnia, albo inne świadectwo 
uznane za równoważne. 

*'- b odbyli przynajmniej sdetnią praktykę 
„w kopalni ropy w tem przynajmniej 2 lata 
przy: robotach wiertniczych. 

c. kończą w danym roku kałendarzowym 
to najmniej 21 tat życia. 

d. złożą egzamin wstępny w zakresie I 
szczebła programowego szkoły powszechnej 
Z. przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz- 
tie go. 

Odbycie 3-letniej praktyki w kopalni ropy konieczne 
ft dla zaznajomienia się z „różnemi pracami kopalnianemi, 
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a Ż-letni okres pracy w wiertnictwie niezbędny jest dla grun- 
townego poznania najważniejszych prac wiertniczych. Poza: 
tem -letnia praktyka dla szkół tego typu wymagana jesi 
przez Ustawę o ustroju szkolnictwa z dnia 11 marca 1932 r. 
art. 32, , 

Wiek wstąpienia ~- 21 lat -- wynika z niemożności 
rozpoczęcia celowej praktyki w wieku poniżej lat 18. Górna 
granica wieku nie jest określona, ze względu na udostępnienie 
szkotij dla szerszych warstw ludności. 

Warunek złożenia egzaminu wstępnego podyktowanu 
jest koniecznością selekcji, celem utrzymania należytego po- 
ziomu nauczania i możności wykonania programu. Kandydaci 
z wyższym stopniem przygotowania mogą być zwolnieni od 
egzaminu wstępnego. 


Kursy kopałnictwa naftowego. 


39. Kursy z zakresu wiertnictwa prze- 
znaczone są dfa osób, specjalizujących się 
w pewnych jego działach. Zadania, czas trwa- 
nią è zasady organizacji tych kursów będą 
dostosowywane do potrzeb wierttnictwa. 

$ 10. Zasady organizacji kursów dla do- 
zorców w gazoliniarniach i dozorców ruchu’ 
gazowego oraz czas trwania tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb przemysłu 
nafiowego. 


GRUPA 2. METALOWA. 


PODGRUPA a. HUTNICZA I ODLEWNICZA. 
L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Dane statystyczne z roku 19281), dotyczące przemysłu 
hutniczego wykazują, że 44 czynne wówczas zakłady hat- 
ricze zatrudniały około 64.500 robotników oraz około 5.500 
osób personelu administracyjnego, handlowego i technicznego. 
Jeśli chodzi o stan zatrudnienia majsirów, techników. i inży- 
nierów t, j. personelu ściśle technicznego, to szacując go na 
14, liczby ogólnej personelu, otrzymamy liczbę 1800 do 2000 
osób. Wynika stąd, że zapotrzebowanie coroczne na młode 
siły techniczne do hutnictwa (szacowane na 3 do 5% tej 
liczby) wynosi 50 do 100 pracowników. Wprawdzie na kon- 
ferencji, odbytej dnia 31 maja 1932 roku, z przedstawicielami 
przemysłu śląskiego w Śląskich Technicznych Zakładacit 
Naukowych w sprawie kształcenia techników hutniczych, usta- 
„lono zapotrzebowanie na majstrów i techników na około 
_30 osób rocznie, cyfra ta jednak wydaje się zbyt pesymistyczna, 
bo obliczona w chwili pogłębionego już kryzysu. 

Przytoczone cyfry dotyczą również odlewni żeliwa, 
stali i innych metali, które pracowały bądź jako działy po- 
mocniczę dla potrzeb wewnętrznych: hutg, bądź jako przedsię- 
biorstwa z hutami związane. Niezależnie od tego w r. 1929 
istniało w kraju 338 odlewni?) samodzielnych i związanych 
z innemj prźedsiębiorstwami przemysłowemi — zatrudnia- 


jących około 15.000 ludzi. Z tej wb 60 do 650/, przy- 


` 4) Rocznik G. U. 8. 1930, 
- 1) Wiadomości statystyczne 1931, zeszyt specjalny. 


62 


pada na odlewnie, pracujące jako działy innych zakiadów 
przemysłowych, reszta zaś --- 30 do 35%, na odlewnie sā- 
imodzielne. Dane stafystyczie nie wyodrębniają personelu 
lechnicznego w odlewniach, meżna go jednak z dużem przy- 
bliżeniem ustalić na 450—500 osób; dopływ roczny mio- 
dych sił mógiby zalem wynosić 12— 15 ludzi. llość ro- 
botników wykwalifikowanych zatrudnionych w odlewniach 
można przyjąć w wysokości 10.000) osób, a zatem zapo- 
trzebowanie na odłewników — bezpośrednich wykonaw- 
ców, wyniesie 500 do 500 osób rocznie. 

Hutnictwo cynku ześrodkowuje się na Górnym Śląsku, 
przyczem nałeży zaznaczyć, iż jest to gałąź przemysłu naj- 
wcześniej i najdotkliwiej ogarnięta kryzysem, który dał się 
wyczuć już przed końcem roků 1929. 'W końcu tego roku 
listniało 1# zakładów !), zatrudniających około 12.000 ludzi. 
Produkcję tych zakładów stanowił cynk surowy, pył cyn- 
kówy, tlenćk cynkowy, ołów, ołowiocynk, glejta, blacha 
cynkowa, kwas siarkowy, dwutlenek siarki. Liczba perso- 
nelu technicznego nieobjęta statystyką, a obliczona analo- 
gicznie jak w hutnictwie żelaza, wynosiła 300 do 400 osob. 
3 do 5%, tej liczby zapotrzebowania rocznego dałoby 9 
do 12 osób, wśród których przeważającą większość stano- 
wiliby pracownicy chericzno-laboratoryjni. 

Hutnictwo innych metali — ołowiu i srebra — jest tak 
nikłą załęzią przemysłu, że w rozważaniach dalszych zo- 
stało zupejnie Pota cĘ 


U. PRZEBIEG PRODUKCJI HUTNICZEJ 1 ODLEW- 
| NICZEJ. © 


Przedsiębiorstwa hutnicze w. większości wypadków po- 
siadają 4 wielkie dziajy produkcji: wielkie pjece, stałownie, 
walcownie (z kuźniami) i odlewnie. , 

Przebieg produkcji . w tych działach. w najbardziej ty- 
powych zarysach przedstawia się w sposób następujący. 


Y Rocznik G. U. 8. 1930 r. 
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„Ruda żelazna, dostarczona do, wielkiego pieca, ulega 
zazwyczaj uprzedniemu wyprażeniu w piecach sz ybowych, 
co ma na celu wysuszenie rudy i usunięcie zbędnych, do- 
datków." Back, 

Wlaściwa przeróbka rudy na ‘surowiec (żelazo surowej 
odbywa się w. wielkim piecu. Zsypuje się doń warstwami 
naprzemian rudę, topniki (domieszki ułatwiające topienie, 
odsiarczające, odtieniające i podnoszące temperaturę) oraz 
koks. Redukcja, czyli odtienianie rudy, odbywa stę przy współ- 
udziale powiefrza, dostarczanego przy pomocy dmuchaw 
z Ogrzewączy (kauperówj, gdzie podlega ono uprzedniejtu 
podgrzaniu. Odtleniona ruda ulega w wysokiej temperaturze 
nawęgleniu, zwiększającemu jej topliwość. Po osiągnięciu 
właściwej (4 do 5%4,) zawartości węgla, ruda ścięka do 
kotliny wielkiego pieca. Spust surowca z kotliny odbywa się 
co pewien czas (4 do 8 godzin). Praca wielkiego pieca ma 
charakter ciągły. l 

Surowiec, otrzymany z wielkiego pieca, odprowadzany 
jest specjalnemi rynnami bądź do form piaskowych, gdzie 
stygnie w kształcie płyt i bloków, bądź do, „Jor“ (kadzi 
na wózkach), przewożących go do stalowni. Zależnie od 
celu da jakiego ma służyć, surowiec bywa dwu „rodzajów : 
jeden z nich —. surowiec odlewniczy — przeznaczony jest 
dla odlewni, drugi — dla dalszego przerobu w stalowni. 

~ Stalownictwo, czyli wytwarzanie stali (żelaza kowat- 
nego) ż surowca, rozpada się na dwie odrębne metody fa- 
` brykacyjne: metodę zgrzewną i zlewną. zk M 

W obydwu. metodach proces polega na odwęglaniu 
(świeżeniu) surowca Oraz na usuwaniu zeń w miarę po- 
trzeby, i itmych domieszek. , 

Metoda zgrzewna stosowana jest obecnie . * rzadko. 
Żelazo wyrabia się sposobem. pudlarskim, który polga, na 
tem,, iż do. pieca. doprowadza się surowiec w “stanie. „stałym 
“wraz Z żużlem „oraz innemi utleniającemi dodatkami. żelazo 
odwęglając. się carąz bardziej „tężeje, przechodząc „ze stanu 
igębczasto-galaretowatego w stan stały. Przez, ciągłe , „pu- 
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diowanie' (mieszanie) żelazo zgarnia się w jedną bryłę. 
Bryła taka, zwana „lupą“, poddawana jesi później prze- 
kuciu, celem usunięcia przerostów żużlowych. 

W  melodzie zlewnej surowiec ulega świeżeniu: sposo- 
bem naczyniowym czyli metodą Bessemera-Thomasa, w pie- 
cach płomiennych czyli metodą Siemens-Martina, w piecacii 
elektrycznych, metodą tyglową. 

W metodzie Bessemera -Thomasa surowiec nie po- 
chodzi najczęściej bezpośrednio z wielkiego pieca, lecz z mie- 
Szalników, gdzie kiika lub kilkanaście spustów wielkopie- 
cowych miesza się, podgrzewa i odsiarcza. Świeżenie od- 
bywa się w gruszkach (konwerterach), gdzie powietrze, prze- 
tłaczane poprzez płynny surowiec, spala węgiel i inne jego 
składniki. Swieżenie jednego naboju trwa krótko (15—20 
minut), przyczem koniec procesu stwierdzany bywa na pod- 
stawie wyglądu płomienia gołem okiem lub przy pomocy 
spektroskopu. Po skończonym procesie gruszka jest prze- 
chylana, a płynna stal wylewana do kokil. 

Metoda Siemens - Mariina ma fte charakierystyczne 
cechy, że świeżenie odbywa się w piecach płomiennych, do- 
kąd dostarczany jest surowiec w stanie stałym wraz ze 
ziomem żelaznym i rudą oraz, że paliwem jest gaz, wytwo- 
rzony w generatorach. Czynnikiem świeżącym | est rdza 
starego żelaza lub tlen rudy. Piec płomienny w € inej swej 
części zaopatrzony jest w cztery komory — dwie do po- 
wietrzą i dwie do gazu — pracujące na zmianę. Gdy za- 
tem jedna para komór na powietrze i gaz ogrzewana jest 
gazami wylotowemi, drugą parą komór dążą nad topnisko 
gazy generatorowe i powietrze, kióre mieszają się i spa- 
lają, dając temperaturę, umożliwiającą energiczne świeże- 
nie w stanie płynnym. Proces trwa tutaj 5—8 godzin, po- 
czem następuje „odetkanie" pieca, spust i rozlanie do kokil. 

W piecach elektrycznych świeżenie płynnego surowca 
dokonywane jest w ten sposób, że prąd płynący po- 
przez płynną masę wytwarza skutkiem oporu ciepło, 
potrzebne do zupełnego stopienia i energicznego: Świe* 
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żenia przez domieszki — żużel lub rudę. W razie potrzeby 
dodawane są domieszki uszlachetniające. 

wyrób stali tyglowej odbywa się w żuyglach pojem- 
ności 30—50kg., ogrzewanych bądź pojedyńczo, bądź w pie- 
cach, mogących pomieścić do 100 tygli. Materjałem jest tu 
żelazo, możliwie wolne od domieszek, o odpowiedniej za- 
wartości węgla. Po pokruszeniu żelaza umieszcza się je 
w tyglach, topi w ciągu 3 do 5 godzin (czasem dodaje się 
domieszki, jak nikiel, chrom i t, p., poeczem zawartość 
rozlana zostaje do kokil. 

istotą walcowania jest przeciskanie «naterjału mię- 
dzy walcami, z których wychodzi materjał © zmienionym 
kształcie i zmienionej zarazem strukturze wewnętrznej. Wal- 
cowanie właściwe poprzedzone bywa zagrzaniem pociętego 
uprzednio na długości użytkowe półfabrykatu, co odbywa 
się w specjalnych piecach nagrzewających. Po walcowaniu 
następują takie operacje, jak przeróbka zimna, wyżarze- 
nie, wykończenie, kontrola fabrykatu. : 

Walcowanie właściwe rozpada się, zależnie zresztą 
od rodzaju fabrykatu, na walcowanie wstępne oraz na 
walcowanie ostateczne. Niektóre fabrykaty (np. druk, rury 
bez szwu), poddawane przeróbce zimnej, przechodzą ciąg- 
nienie na ciągarkach, druciennicach i t. p. Po takiej prze- 
- róbce fabrykat poddawany jest często wyżarzaniu, to zna- 
czy zagrzaniu do określonej temperatury i późniejszemu 
'powolaemu studzeniu. Ma to na celu usunięcie zmian struk- 
turalaych, dokonanych przez przeróbkę zimną, i przywró- 
œænie żelazu zlewnemu jego właściwych cech. 
` Wykończenie składa się z rozmaitych zabiegów, jak 
obcinanie stosownie do wymiaru, próba na ciśnienie wodne, 
gwintowanie, szlifowanie, toczenie i t. p. Kontrola fabry- 
katu gotowego polega na dokładnem sprawdzeniu jakości 
1 wymiarów, w którym to celu fabrykat poddaje się próbom 
"technologicznym, ogiędzinom i pomiarom. 

Z walcowniami zazwyczaj współpracują oddziały kuži 


<Bzkolniotwo zawodowe. 5 
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(młotowni)*), gdzie odbywa się obróbka „ kuźnicza zarówno 
ręczna, jak i mechaniczna. 

Jeden z gatunków surowca, dis w wiel- 
kim piecu przeznaczony jest dła odlewni, gdzie stopiony ze 
złomem w piecach odlewniczych daje żelazo, z którego 
wykonywane są w formach odlewy. 

Niezależnie od tego, odlewnie leją również wyroby 
i z innych mejali (bronzu, białego metalu, aluminjum) — 
odmianę zaś osobną stanowią odłewnię stali (staliwa). 

Po wykonaniu formy (z piasku, gliny, niekiedy z me- 
talu), przy którem formierz posługuje się modelem, wzorcem 
lub też niekiedy maszyną, odlewa się w niej płynny metal, 
otrzymany w piecu odlewniczym. Wykończenie odlewu po- 
lega na oczyszczeniu i obróbce mechanicznej. 

* 2 kaj 

Proces hutniczy w cynktowniach rozpada się na trzy fazy: 
praženje blendy cynkowej, redukcję na cynk metaliczny, rafi- 
nowanie i przeróbkę mechaniczną. 

Ruda cynkowa, czyli blenda składa się przeważnie 
z siarczku cynkowego, który przez prażenie w powietrzu 
przechodzi w tlenek cynku, wydzielając dwutlenek siarki. 
Droces ten odbywa się w specjalnych piecach, opalanych 
gazem generatorowym, w których sproszkowana blenda prze- 
suwana jest źelaznemi drągami do przestrzeni o coraz wyż 
szej temperaturze. Z prażonej blendy wydzielają się gazy, 
zawierające dwutlenek siarki i nadmiar powietrza, które od- 
chodzą przewodami do przeróbki chemicznej. 

. Przeprażona i zmieszana z substancjami redukują- 
cemi (koksikiem chudym, sproszkowanym węglem i t. p} 
tuda załadowana zostaje do szamotowych retort pieca de- 
stylacyjnego, opalanego również gazem generatorowym. Zre- 
dukowany cynk destyluje się i skrapla w odbierałniku, re- 
szta zaś, w postaci pary cynkowej, porwana przez gazy 


i} Patrz „Podgrupa mechaniezna*. 
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poreakcyjne, przedostaje się do specjalnego bałonu, gdzie po 
-~ ostudzeniu osiada już, jako pył cynkowy. Co 24 godziny. 
odbywa się rozmontowanie zespołu, wysypanie i przestanie 
pyłu cynkowego, wylanie płynnego -cynku z odbieralnika 
do form oraz ponowne (po ewentualnej zamianie spęka- 
nych retort na nowe) załadowanie retort. 

Rafinowanie cynku jest to usunięcie ołowiu i innych 
zanieczyszczeń, co polega na przetopieniu cynku, poczem 
ołów: i zanieczyszczenia osladają na spodzie. Warstwy górne, 
stanowiące już cynk czysty, wybierane są łyżką żelazną 
i odlewane w bloki. Bloki te bądź idą bezpośrenio do sprze- 
daży, bądź też poddawane są jeszcze walcowaniu, profi- 
lowaniu i t. p. 


MI ANALIZĄ CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


W poniższej analizie pominięci zostali robotnicy nie- 
wykwalifikowani lub tylko przyuczeni oraz objęci innemi dzia- 
tami szkolenia, a mianowicie: w wielkopiecownictwie — nb- 
„sługi ogrzewaczy, brygady murarskie, brygady remontowe 
it. p; w stałownictwie — obsługi mieszalników, kokil, ge- 
neratorów, brygady murarskie i t. p; w walcownictwie — 
obsługi zimnych ciągarek, obróbki mechanicznej, pięców na- 
grzewczych i t p; w odłewnictwie — obsługa transportu, 
-rozbijącze złomu (gichtowi), robotnicy „pucerni* i t. p.; 
w hutnictwie cynku — przesiewacze, rębacze szlaki, ładowa- 
czę kwasu, kanałowi i t. p. 


1 Obsługa pieców hutniczych. 


Do pierwszej grupy analizowanych prącowników za- 
iczyć należy obsługę wielkich pieców, gruszek Bessemera- 
homasa, pieców Siemens-Martina, pieców elektrycznych, 
ców tyglowych, pieców odlewniczych, pieców  destyla- 
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cyjnych, Mimo pewnych różnie w wykonywanych czynno- 
ściach, wiadomości od nich wymagane dadzą się ująć w jedną, 
wspólną dla wszystkich pracowników całość. Wobec tego 
poniżej wyszczególnione są typowe czynności każdej z wy- 
mienionych kategory) pracowników, wiadomości zaś zesta- 
wione są wspólnie. 

Czynności. Właściwą obsługę wielkiego pieca sta- 
nowią piecowi, Do obowiązków ich należy obserwacja 
- (dozór) procesu, „odetkanie'* wielkiego pieca czyli przebicie 
otworu, którym okresowo odpływa surowiec (spust surowca), 
po spuście, „zatkanie* otworu czyli zalepienie go masą 
ogniotrwałą, obsługa otworu, którym odpływa szlaka. 

Obsługa bezpośrednia gruszki Bessemera-Thomasa za- 
trudniona jęst podczas pracy ogniowej dozorem (obserwacją 
procesu Świeżenia, dodawaniem domieszek, pobieraniem prób, 
opróżnieniem gruszki z naboju, po pracy ogniowej kontrola 
stanu omurowania i dna (spodka), który ewentualnie zo- 
staje zamieniony na nowy. 

Do obowiązków obsługi pieca Siemens-Martina na- 
leży obserwacja przebiegu procesu, pobieranie prób, doda- 
wanie domieszek, dokonywanie spustu t. j. „odtykanie i za. 
tykanie“ pieca, regulowanie dopływu gazu generatorowego, 
kontrola stanu oimurowania. 

Obsługa pieców elektrycznych Spełnia czynności aną- 
logiczne do czynności obsługi pieca Siemens-Martina. 

Obsluga pieców odlewniczych dozoruje przebieg to- 
pienia, reguluje dopływ powietrza według wskazówek prze- 
łożonego, dokonywa „spustów* żeliwa i szlak, opróżnia 
piece, przeprowadza doraźny remont. 

Obsługa pieców destylacyjnych w cynkowniach fnad- 
wytapiacz i wyiapiacze) dozoruje proces wyłapiania, re- 
guluje dopływ gazów generatorowych, dozoruje rozbieranie 
okresowę aparatury, dorażne remonty, ponowne załadowanie 
retort. | 

Z powyższego opisu czynności i obsług poszczegól- 
nych pieców widać, że dla dokładnego ich wypełniania po* 
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trzeba pracowników, którzy, obok usprawnienia manualnego, 
posiadają pewien zasób wiadomości zawodowych. 

Wiadomości zawodowe. Wyżej wymienione 
typy piecowych dadzą się pod względem wiadomości za- 
wodowych, potrzebnych dla świadomego WREWĘ pracy, 
połączyć w trzy grupy: 

piecowych hutniczych, którzy, obok usprawe 
nienia w obsłudze odnośnych urządzeń, winni posiadać prak- 
tuczną i elementarną teoretyczną znajomość technologii me- 
tali (ze szczególnem uwzględnieniem hutnictwa), tnaszyno- 
znawstwa specjalnego, materjałoznawstwa, rysunku zawodo- 
wego; 

piecowych odtewniczych, którzy, obok uspraw- 
nienia w obsłudze pieców odlewniczych, winni posiadać, 
praktyczną- i elementarną teoretyczną znajomość technoiogji 
metali (ze szczególnemi uwzględnieniami odlewnictwa), maszy- 
noznawstwa specjalnego, materjałoznawstwa, rysunku zawo- 
dowego; 

piecowych cynkowniczych (wytapiaczy), — 
którzy, obok usprawnienia w obsłudze pieców do wytapiania 
"cunku, winni posiadać praktyczną i elementarną teoretyczną 
„znajomość technologii metali (ze szczególnem uwzgiędnie- 
«niem hutnictwa cynku), maszynoznawstwa specjalnego, ma- 
terjałoznawstwa, rysunku zawodowego. 

Uwaga. Pod nazwą piecowych hutniczych rozumie się 
piecowych obsługujących wieikie piece, gruszki Bessemera- 
Thomasa, piece Siemens-Martina i elektryczne. Piecowego 
odlewniczego wyodrębniono ze względu na pewne cechy 
specjalne tego pracownika, wynikające z charakteru odlew- 
nictwa, jako działu przemysłu pracującego często samodziel- 
Hie. i z samego charakteru pracy. Piecowy cyakowni (wyta- 
;piacz) musi też być traktowany osobno z uwagl na spe- 
ğjalne cechy hutnictwa cynku. 

Cechy psychofizyczne rovi uwarun- 
| a charakterem pracy, są dla wszystkich powyśźszych 

goryj pracowników identyczne. Zaliczyć do nich można: 
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wytrwałość, cierpliwość, opanowanie nerwowe, poczucie od- 
powiedzialności oraz zdrowy, mocny i odporny organizim 
{zwłaszcza serce i płuca), dobry wzrok i słuch, odporność 
na zmiany temperatury, 


2 Walcownicy. 


Czynności. Walcownicy — zatrudnieni są w wal- 
cowniach blachy, żelaza uniwersalnego, sztabowego, profi- 
lowego, bez szwu i t. p. Jakkolwiek walcownicy wykonują 
przy pracy różne funkcje, to jednak wykwalifikowany walcow- 
nik winien umieć przystosować się do każdej z nich. Czyn 
ności, które wykonywa walcownik są następujące: wprowa- 
dzenie imaterjału do walców, zmiana kalibrów, doraźne usu- 
wanie drobnych uszkodzeń, regulowanie walców, sprawdza- 
nie wymiarów profilów, fabrykatów, dorażna ocena jakości 
materjału i fabrykatu. 

Wiadomości zawodowe. Na wiadomości zawo- 
dowe walcowników, obok usprawnienia w obsłudze walców, 
składa się praktyczna i elementarna teoretyczna znajomość 
maszynoznawstwa specjalnego, materjałoznawstwa, ponadto 
elementy wiadomości z technologji metali (ze szczególnem 
uwzględnieniem hutnictwa). 

Cechy psychofizyczne. Z uwagi na warunki, 
w jakich przebiega praca walcowników, winni oni posiadać 
takie same cechy psychofizyczne jak piecowi. 


3. Formierze. 


Czynności. Czynności formierza polegają na wylo- 
naniu przy pomocy modelu, szablonu tub rysunku z ma- 
terjału formierskiego (piasku, gliny i t. p.) formy, któ- 
rej kształt przybiera nalang następnie metal. Do czynności 
fotmierza należy również wykonanie t. zw. rdzeni for- 
mierskich. Formowanie odbywa się, zależnie od okoliczności, 
na „herdzie', w skrzynkach, bez modelu lub maszynowo. 

Wiadomości zawodowe. Fermierze winni po- 
siadać, obok usprawnienia w typowych czynnościach for- 
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mierskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie teore- 
. tyczną znajomość technologji odlewnictwa, materjałoznaw- 
stwa, rysunku technicznego, ponadto niezbędne wiadomości 
z dziedziny obróbki metali i organizacji odlewni. 
Cechy psychofizyczne. Żmudna praca formie- 
rza wymaga systematyczności, cierpliwości, wytrwałości 
i- ostrożności, Częste trudności, występujące indywidualnie 
przy wykonaniu form bardziej zawiłych, wymagają pomysło- 


wości, charakter pracy — rozwiniętego zmysłu przestrzen- 
nego, warunki zaś w jakich formierz pracuje — zdrowego 
organizmu. 


4. Modelarze., 


Czynności. Modelarze zatrudnieni są przy wykona- 
niu modeli (przeważnie drewnianych) odiewanych przed- 
miotów na podstawie rysunku lub wzoru; przy wykonaniu 
modeli uwzględniony być musi skurcz stygnącego metalu, 
właściwości leiwa i późniejsza obróbka mechaniczna. Poza 
wykonywaniem modeli w zakres pracy modelarza wchodzi 
„sporządzanie skrzynek rdzeniowych. 

Wiadomości zawodowe. Modelarze winni po- 
siadać, poza  uprawnieniem w wykonywaniu modeli, 
praktyczne i w odpowiednim zakresie teoretyczne włada» 
mości z technologii odlewnictwa, materjałoznawstwa, tech- 
nologji drzewa, rysunku technicznego, ponadto niezbędne wia- 
domości z dziedziny obróbki metali i organizacji modelarni, 

Cechy psychofizyczne. Charakter pracy mode- 
` [arza wymaga zmysłu przestrzennego, pomysłowości, cierp- 
liwości, wytrwałości i pedanterji. 


5 Majstrowie. 


. W każdym dziale hutnictwa wystepują poza wykonaw- 
"tami bezpośrednimi t. zw. majstrowie, stanowiący ogniwo 
-łączące robotnika z kierownictwem. Zakres obowiązków, 
;a tem samem czynności majstra zależny jest zarówno od 
*charakżeru pracy, jak od wielkości i organizacji danego 
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przedsiębiorstwa. Im nowocześniejsza jest organizacja oraz 
im większe przedsiębiorstwo, tem mniejszy zakres obowiąz: 
ków ciąży na majstrze, którego praca sprowadza się jedynie 
do instruowania wykonawców w pracy. Wobec tego, 
że majster otrzyrnuje wszelkie polecenia od kierownictwa 
technicznego, które ustala ilość i jakość roboty, czas jej 
wykonania i t, d., czynności jego dadzą się ująć niezależ- 
nie od działu pracy w sposób następujący: bezpośredni 
nadzór nad przebiegiem pracy, instruowanie bezpośrędnich 
wykorawców, doraźne remonty oraz usuwanie drobnych 
przeszkód, wywołujących chwilowe przerwy w pracy, od- 
biór materjału i zdawanie iabrykatu. 

jeśli chodzi o majstrów w poszczególnych działach 
kutrictwa i odlewnictwa, to wobec istuienia znacznej ilości 
odlewni, pracujących, jako przedsiębiorstwa samodzielnie, 
wskazanem jest wyodrębnienie majstra odlewniczego, jako 
pracownika osobnej kategorji. Uzasadnione jest to poza tem 
przez fakt, iż przeważająca większość odlewni to przed- 
siębiorstwa małe, gdzie majster jest najczęściej samodzieł- 
nym niemal kierownikiem odłewni. 

Wiadomości zawodowe majstrów hutni. 
czych. Majster hutniczy winien posiadać, obok dokład- 
nego praktycznego opanowania danego działu zawodu, od- 
powiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, 
praktyczną i elementarną teoretyczną znajomość technolo- 
gji metali (ze szczęgólnem uwzględnieniem hutnictwa), ma- 
szynoznawstwa specjalnego, muterjałoznawstwa i rysunku 
zawodowego, ponadto elementarne wiadomości z organi- 
zacji hut pod względem technicznym, administracyjnym i han- 
dlowym. 

Cechy psychofizyczne majstrów hutni- 
czych. Do.cech podanych dla piecowych i walcowników, 
należy dodać szybkość i trafność decyzji, podzielność uwagi. 

Wiadomości zawodowe majstrów odlew: 
niczych. Biajster odlewniezy winien posiadać, obok do- 
skonałego praktycznego opanowania zawodu, odpowiednio 
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szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość 
,technołogji metali (ze szczególnem uwzględnieniem odlew- 
tictwaj, rnaszynoznawstwa specjalnego, materjałoznawstwa, 
rysunku zawodowego, ponadio niezbędne wiadomości z op- 
róbki metali oraz organizacji odlewni pod wzgiędem tech- 
nicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne majstrów odlewniczych są 
analogiczne, jak u majstrów hutniczych. 


6 Ruchowcy. 


Czynności We wszystkich działach hutnictwa, w od- 
lewnictwie i cynkowniach występuje kategorja pracowników, 
dla których 2 uwagi na charakter ich czynności, związanych 
z ruchem przedsiębiorstwa, Ministerstwo W. R. i O. P. za- 
stosowało nazwę „ruchowców". Brani są tu pod uwagę wy- 
łącznie t. zw. technicy hutniczy, zatrudnieni w hutach, jako 
siły pomocnicze inżynierów -ruchowców względnie pracujący 
samodzielnie na mniejszych odcinkach produkcyjnych. Zakres. 
obowiązków, jakim musi sprostać ruchowiec, czy to w któ- 
rymkolwiek z działów hutnictwa, czy też w odlewnictwie lub 
cynkownictwie, jest szeroki. Zaleźnie od działu, należy do 
ruchowca nadzór techniczny bądź nad procesem wielkopieco- 
wym, nad jednym z procesów stalowniczych, nad odlewnią 
stali, żelaza lub innych metali, walcownią, kuźnią, młotownią, 
bądź wreszcie nad procesem hutniczym w cynkowni.. Rucho- 
wiec określa składniki „wsadu*, w waloownictwie dobiera 
kalibry-i t. p. (poza tem należy doń, w granicach fabrykacji 
danego działu, praca badawczo - kontrolna w laborato- 
rjach); prowadzi statystykę i kontrolę wydajności, zapo- 
„trzebowanie materjałów, kalkulację kosztów paliwa i napędu; 

` nadzoruje remont, konserwację i montaż urządzeń, czytmy 
"jest administracyjnie w zakresie swego działu, z czem wiąże 
„się piecza nad bezpieczeństwem pracy; pracuje w kie- 
*srunkiż wynalezienia nowych, wydajniejszych i oszczędniejszych 
"metod pracy. 
: Wiadomości zawodowe. Na: podstawie przed- 
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stawionej powyżej analizy czynności, wiadomości zawodowe, 
ujęte osobno dla hutników-ruchowców, osobno zaś dla od» 
lewników-ruchowców, przedstawiać się będą w sposób na- 
stępujący: Hutnik-ruchowiec winien posiadać prze- 
dewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologji 
metali (ze szczególiem uwzględnieniem hutnictwa i innych 
metali), materjałoznuawstwa i maszytnoznawstwa specjalnego, 
rysunku technicznego, organizacji hut pod względem technicz- 
nym; ponadto w odpowiednim zakresie znajomość elektrotech- 
niki, części maszyn, maszytoztawstwa ogólnego oraz orga- 
nizacji hut pod względem handlowym i administracyjnym. 

Odłewnik-ruchowiec winien posiadać prze- 
dewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologji 
metali (zę szczęgólnem uwzględnieniem odiewnictwa)j, mate- 
rjałoznawstwa, maszynoznawstwa specjalnego, rysunku tech- 
nicznego, organizacji odlewni pod względem technicznym; 
ponadto w odpowiednim zakresie znajomość części maszyn, 
maszynoznawstwa ogólnego oraz organizacji odlewni pad 
względem handlowym i administracyjnym. 

Porównanie wiadomości zawodowych wskazuje, że ich 
znaczna część jest dla hutników i odlewników-ruchowców 
wspólną, różnice zaś polegają na nasileniu wiadomości 
w odpowiednich kierunkach. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
HUTNICZYCH I ODLEWNICZYCH. 


"Szkoły hutnicze i odlewnicze w Polsce. 


Poza $4-leinim wydziałem kutniczym Akademji Górni. 
czej w Krakowie, powołanym do życia w roku 1922, istnieją 
w Polsce szkoly następujące: . 

. Szkola Górniczo - Hutnicza t) (A-lętnia)j w Dąbrowie 
Górniczej z wydziałem hutniczym, przyjmującym kandydatów 
z ukończoną szkołą powszechną. W szkole tej rzucą się 
w oczy młody wiek uczniów oraz niedostateczne przygoto- 
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wanie ogólne kandydatów dla przyswojenia trudnych i skom- 
plikowanych zagadnień hutniczych. Nie jest rozwiązana rów- 
nież sprawa praktycznego szkolenia uczniów, praktyki bowiem 
wakacyjne, jak wykazało doświadczenie dotychczasowe, nie 
mogą temu uczynić zadość. Szkoła nie jest związana z hutą. 

Szkoła  Rzemieśłniczo - Przemysłowa w _ Pabjanicach 
z 3-letnim wydziałem odłewniczym, przyjmująca kandydatów 
w wieku nie mniej niż lat 14, a nie więcej niż 17, posia- 
dających Świadectwo ukończenia 6 oddziałów szkoły po- 
wszechitej lub 3 klas szkoły średniej ogólnokształcącej lub 
też po złożeniu odpowiedniego egzaminu. 

Przy szkole istnieje odiewnia żelaza i innych metali, 
w której uczniowie odbywają zajęcia praktyczne; na zajęcia 


te przypada w klasie I — 82% w k. H — 61 U gr 
wkl. HI — 70 t, godzin szkolnych. 
Szkoła Mechaniczna i Hutnicza dawniej w Król. 


Hucie, obecnie przy Śląskich Technicznych Zakładach Nauko- 
wych w Katowicach '), kształcąca mistrzów hutniczych w ciągu 
2 lat (4 półroczy), przyjmująca kandydatów z ukończonym 
17 rokietn życia, ukończoną szkołą powszechną i szkołą do- 
kształcającą zawodową, świadectwem czeladniczern względnie 
najmniej $-letnią praktyką w zawodzie mechanicznym lub 
w przemyśle hutniczym. Poza tem kandydatów obowiązuje 
egzamin wstępny z matematyki i rysunków. 


Szkolnictwo hutnicze i odlewnicze 
w Niemczech. 


Szkolnictwo hutnicze, w postaci wyodrębnionych wy- 
działów hutniczych, jest szczególnie rozbudowane w Niem- 
czech. Szkoły zbliżone do typu pruskich „Maschinenbauschu- 
len" 2) przeznaczone dla szerszych warstw ludności, przyjmują 
kandydatów po conajmniej czteroletniej pracy w zawodzie, 
posiadających przytem ukończoną szkołę powszechną. Szkoły 
te mają zatem na celu umożliwienie dalszego kształcenia się 


*) W sludjum tikwidacji. 
+) „Bandbuch für das Barufs- und Fachschulwesen*, Kühne, Lipak, 192 


16 


tym z pośród zdolniejszych pracowników, którzy po paro- 
letniej pracy w charakterze wykonawców bezpośrednich pra- 
gną zdobyć szerszy zasób wiadomości zawodowych, nie- 
odzownych dla osiągnięcia wyższego szczebla w hierarchji 
pracowników przemysłu hutniczego. 

Wydział hutniczy „Gewerbe-Hochschule" w Köthen (An- 
balt}, mimo swej nazwy nie jest szkołą na poziomie akademic- 
ktm, przyjmuję bowiem kandydatów, mogących wykazać się 
świadectwem 6 klas szkoły średniej („Obersekundareife“}. 
Charakteruystycznem jest, iż wśród warunków przyjęcia na 
pierwszeni miejscu, jako „najbardziej celowe zarządzenie" 
(„zweckmaissigste Anordnung") stoi przynajmniej roczna prak- 
tyka przedszkolna. Okres nauki wynosi 7 semestrów. Naucza- 
nie ma charakter teoretyczny. 

Specjalnych szkół dla formierzy i modelarzy w Niem- 
czech niema. Formiernie szkolne posiadają szkoły przemysłowe 
w Plaunnau, w Iimenau oraz stocznia w Wilheunshafen. Jedy- 
nie szkoła w Siegen ma wydział formierski, 2-letni, przyj- 
mujący kandydatów z ukończoną szkołą powszechną, w wieku 
nie wyższym niż 14-y rok życia. Szkoła stawia sobie za cel 
kształcenie rzemieślników, którzy, dzięki swym usprawnienioni 
i wiadomościom teoretycznym, stanowić będą najwyższą klasę 
wykonawców oraz kadry przyszłych majstrów. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. iO. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA HUTNICZEGO 
I ODLEWNICZEGO. 


$ 12 Będą organizowane następujące 
Szkoły typu zasadniczego oraz kursy hutni- 
cze í odlewnicze: 
szkoły hutnicze stopnia licealnego, 
+ odlewnicze stopnia gimnazjal- 
nego, sę 
kursy z zakresu przemysłu hutniczego 
i przemysłu odlewniczego. 
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Szkoły hutnicze stopnia licealnego mają przygotować dla 
przemysłu pracowników hutniczych-ruchowców, którzyby mo- 
gli podjąć pracę przy organizowaniu przebiegu produkcji 
w hutach, Charakter pracy tych pracowników i potrzebne im 
wiadomości wymagają odpowiedniego przygotowania zawo- 
dowego i ogólnego, które może być osiągnięte, jak to 
wykazuje analiza pracy, w szkole, opartej programowo co- 
najmniej na gimnazjum ogólnokształcącem. Kształcenie ru- 
chowców w szkole gimnazjalnej nie może dać potrzebnego 
typu pracownika, | 
, Szkoły odlewnicze stopnia gimnazjalnego powoływane 
będą do życia dla ksztajcenia wykwalifikowanych formierzy 
i modelarzy. Wiadomości i usprawnienia zawodowe, niezbędne 
`. dła tych pracowników mogą być udzietone przez szkołę oparią 
conajmniej na II szczeblu programowym szkoły powszechnej. 
Zadaniem gimnazjów odlewniczych, których z uwagi na zapo- 
trzebowanie nie będzie wiele, będzie przygotowanie przyszłej 
elity rzemieślników -odlewników. 

Kształcenie pozostałych kategoryj pracowników hutni- ' 
czych i lbbdiewniczych, ze względu na nieznaczne zapotrzebo- 
wanie i trudności realizacji praktycznego nauczania, musi 
być pozostawione różnorodnym, dostosowanym do potrzeb 
przemysłu, kursom, 


Szkoły hutnicze stopnia licealnego. 


$ 13. Szkoły hutnicze stopnia licealnego 
noszą nazwę: licea hutnicze. 

2.Zadaniemliceów hutniczych jest kształ: 
cenie pracowników, którzyby, obok praktycz- 
nego przygotowania zawodowego, posiadali 
szerszy i głębszy zasób wiadomości teore- 
tyczno-zawodowychiogólnychoraz byli przy- 
„gotowani do pracy przy organizowaniu prze- 
biegu produkcji w przemyśle hutniczy m. 
f 38. Licea hutnicze są trzyletnie. 

Teza wynika z zakresu materjału naukowego, którego 
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gruntowne przerobienie nie jest możliwe w czasie krótszym, 
niż trzyletni. 

4,Podbudowąprogramowąjestgimnazjum 
ogólnokształcące. | 

5 Licea hutnicze nie przeprowadzają spe- 
cjałizacji Program uwzględnia zarówno wiel- 
kopiecownictwo, stalownictwo, walcownic- 
two (z hutnictwem), jak i odlewnictwo!]. 

Połączenie hutnictwa i odlewnictwa na stopniu liceainym 
spowodowane zostało nieznacznem stosunkowo zapotrzebowa- 
niem na pracowników ruchu o wykształceniu licealnem za- 
równo przemysłu hutniczego jak 1 odlewniczego. Szcze- 
gólnie w odlewnictwie funkcja ruchowea występuje do- 
piero w przedsiębiorstwach średnich t większych, których 
jest stosunkowo niewiele. W odlewniach małych kierownikiem 
jest majster, przeważnie osiągający to stanowisko po dłuższej 
pracy w charakterze formierza. 

Uzasadniona w ten sposób potrzeba współnego kształ- 
cenia hutników i odlewników na stopniu licealnym, nie napo- 
tyka również na poważniejsze przeszkody, gdy chodzi o mo ż- 
liwość wspólnego nauczania. Charakter pracy odlewnika- 
ruchowca wykazuje najwięcej cech pokrewnych z pracą hut- 
nika-ruchowca. W pracy jednego i drugiego na pierwszy plan 
wysuwają się zagadnienia, związane z technologją metali, inne 
wiadomości mają raczej charakter pomocniczy. 

6 Ośrodkiem nauczania jest huta. Pod. 
stawę programową tworzą: zajęcia praktycz- 
ne w hucie, technołogja metali, (ze szczegól- 
nem uwzględnieniem hutnictwa żelaza), mate- 
rjałoznawstwo, maszynoznawstwo specjalne, 
rysunektechniczny.orazorganizacja huty pod 
względem technicznym. Program uwzględnia 
wiadomościpomocnicześciślezwiązaneibez- 
pośrednio niezwiązane z zawodem. 


1 Hutnictwo innyeb (poza żelazem) metali będzie, w miarę potrzeb. 
uwzględniane w programie nauki tęchnologji metali. 
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Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z charakteru pracy hulników-ruchowców (techników hutniczych), 
których terenem działalności jest huta, ściślej ten, czy inny 
jej dział. Hutnicy ruchowcy winni przedewszystkiem znać prak- 
tycznie i teoretycznie przebieg procesów hutniczych i odnośne 
urządzenia. 

1 Celem umożliwienia praktycznego szko- 
lenia uczniów, szkoły te będą zakładane przy 
odpowiednio zorganizowanych zakładach 
hutniczych. 

Teza wynika z samego charakieru praktycznego naucza- 
nia hutnictwa oraz z niepodobieństwa zorganizowania war- 
sztatu szkolnego. Jedynie zatem oparcie szkoły o hutę nowo- 
cześnie zorganizowaną, obejmującą wszystkie działy, dać może 
pełnię praktycznego wyszkołenia uczniów. 

8. Do liceów hutniczych Przyjmuje się kan- 
dydatów, którzy: l 

a przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
nazjumogólnokształcącegolubinne świa- 
dectwo uznane za równoważne. 


b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
hutniczą lub warsztatowo-nmechaniczną, 
bądź praktykę uznuną za równoznaczną.: 


c kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17, a nie przekroczą 0 lat życia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
Obowiązek odbycia rocznej zorganizowanej prak- 
tyki, względnie jej odpowiednika, przed wstąpieniem do 
szkoły, ma na celu obycie kandydatów do szkoły hutniczej 
2 manualną pracą w: warsztacie. Przeważającą większość 
tych kandydatów stanowić będą absolwenci gimnazjów ogół: 
pokształcących, którym rok pracy w specjalnych warunkach 
warsztatowych pozwoli zdać sobie sprawę z trudności, jakie 
f czekają w obranym zawodzie. Praktyka przedszkolna, na- 
awiając umysłowość młodzieży w kierunku praktycznyni, 
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umożliwi tównież szybsze przystosowanie się kandydatów do 
praktycznej nauki hutnictwa, odbywającej się w swoistej almo- 
sferze ciężkiej pracy fizycznej. 

Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukoń- 
czeuiem szkoły stopnia gimnazjalnego i odbyciem praktyki. 

W związku z warunkami pracy w hutnictwie i od- 
lewnictwie, nieodzowny jest dla kandydatów dobry stan 
zdrowią i odpowiedni rozwój fizyczny. 


Szkoły odlewnicze stopnia gimnazjalnego. 


$ 14. 1. Szkoły odlewnicze stopnia gimua- 
zjalnego noszą nazwę gimnazja odlewnicze. 
2 Zadaniem gimnazjów odlewniczych jesi 
kształcenie dła przemysłu odlewniczego pra- 
„cowników, którzyby byli usprawnieni w wy- 
konywaniu robót formierskich lub modelar- 
skich oraz posiadali odpowiedni zasób wia- 
domości teoretyczno-zawodowych i ogólnych. 
3. Gimnazja odlewnicze są czteroletnie. 

Na nauczanie w Szkole, której zadaniem jest kształcenie 
wykonawców o wysokich kwalifikacjach, składają się: zaję- 
cia warsztatowe, które zgodnie ze szczegółową analizą wy- 
magań zawodu obeimują około 3000 godzin, przedmioty te- 
oretycznoczawodowe i ogólnokształcące, jako konieczne uzu- 
pełnienie kształcenia praktycznego, obejmujące około 2000 

godzin. 

Wyczerpanie powyższej itości godzin w czasie krótszym 

niż czteroletni, bez przeciążenia młodzieży byłoby niemożliwe. 
4. Podbudową programową jest II szcze- 

bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Program klasy I jest jednolity. Począw- 
"szy od klasy II wyodrębniają się wydziały:. 


a. formierski, 
b. modelarski. 
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Gimnazja odlewnicze mogą też posiadać 
tylko jeden z wymienionych wydziałów. 

Przez zastrzeżenie, iż szkoły te będą kształciły przeważ- 
nie formierzy, uwzględniony został stosunek liczebny zatrud- 
nienia, a tem samem zapotrzebowunia na formierzy i modela- 
rzy. Modelarze Kształceni będą w myśl powyższego 
w niektórych tylko (a może nawet tylko w jednej) ze szkół 
odlewniczych. 

Podział na kierunki formierski i modelarski już od kłasy 
drugiej umotywowany jest zasadniczą odrębnością obydwu 
zawodów oraz wynikającą z tego różnicą w programach na- 
uczania. Zwłaszcza różnice w zajęciach warsztatowych roz- 
strzygnęły o podziale, gdyż, jak wykazała szczegółowa ana- 
liza, praktyczne wyszkolenie modelarzy i formierzy wymaga 
po 3:000 godzin pracy w odnośnych warsztatach. 

6. a. Ośrodkiem nauczania wydziału for- 
mierskiego jest odłewnia. Podstawę progra- 
mowątworzą: praktyczna naukaformierstwa, 
odlewnictwa, technologja metali (ze szcze- 
gółnem uwzględnieniem odlewnictwa), ma- 
terjałoznawstwo, masżynoznawstwo spe- 
cjalne irysunek zawodowy, 

b. Ośrodkiem nauczania wydziału mode- 
larskiego jest warsztat modelarski, Podsta- 
wę programową tworzą: praktyczna nanka 
modelarstwa, technologja drzewa, maszylio- 
znawstwo specjałne, materjałoznawstwo, ry- 
sunek zawodowy. 

c Programy na obu wydziałach uwzględ- 
niają wiadomości pomocnicze, ściśle zwią- 
zańe i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy formierza 
imodelarza. 

6. Do gimnazjów odlewniczych przyjmuje 
się kandydatów, kiórzy: 


Bókolnietwo zawodowe. 6 
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a przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy VI szkoły powszechnej lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b kończą w danym roku katendarzowym co 
najmniej 16, a nie przekroczą 19 lat życia, 

c złożę egzamin wstępny w zakresie 

H szczebla programowego szkoły pow- 

szechńeęj z przedmiotów, określonych 

przez Ministra Wyznań Religijnych 

t Oświecenia Publicznego, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Z uwagi na warunki pracy w odłewniach dol- 
nej granicy wieku nie można przesunąć poniżej lat 16. Prze- 
sunięciu górnej granicy powyżej lat 19 stają na przeszkodzie 
względy wychowawcze. 

Egzamin wstępny jest konieczny ze wzgłędu na 
potrzebę sełekcji ł utrzymanie dostatecznie wysokiego po- 
ziomu nauczania, Od egzaminu tego będzie mogła być zwol- 
niona całkowicie lub częściowo młodzież, która zdała już 
egzamin do innej szkoły gimnazjalnej. 

Praca w warsztacie szkolnym wymaga  należy- 
tego rozwoju fizycznego i odpowiedniego stanu zdrowia. 
Niezależnie od tego zajęcia praktyczne w załewaniu form 
metalem odbywać się będą mogły nie wcześniej, niż w klg- 
stę drugiej. 


Kursy z zakresu przemysłu hutniczego i przemysłu 
odlewniczego. 


$ 15 Kursy z zakresu przemysłu butni“ 
czego i z zakresu przemysłu odiewniczego 
sę przeznaczone dla osób, specjalizujących 
się w pewnych działach tych przemysłów. 
Zadania, czas trwania i zasady organizacji 
tych kursów będą dostosowywane do po- 
trzeb hutnictwa i odlewnictwa 
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PODGRUPA b. OGÓLNO - MECHANICZNA. 
1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł metalowy odgrywa poważną rolę w życiu 
gospodarczem kraju. Pracownicy — metalowcy stanowią 
jedną z najliczniejszych grup zawodowych. 

Na 928.368 robotników, zatrudnionych ogółem w prze- 
myśle w grudnin 1928- r.lj było pracowników hutnictwa, 
przemysłu metalowego, maszynowego i elektrotechnicznego 
. 186.000, a więc 20%, 

Dane statystyczne, opublikowane przez inspekcję. Pracy 
za r. 1930 nie odbiegają od cyfr podanych wyżej. We- 


dług tych danych w dziale hutuictwa i mechanicznego 
przerobu metali. było zatrudnionych . . 100.874 robotn. 
w przemyśle zaś maszynowym i elektro- 
techniczuym . . . 4... . + 78324 y 
razem więc . . 74,198 roboln. 


Liczba ta jest nieco mniejsza niż dane GŁ Urzędu Stat. 
ża 1928 r., co się tłumaczy okresem kryzysowym. Zauważyć 
trzeba, że oprócz głównych gałęzi, jak hutnictwo i prze- 
mys}? metalowy, . skupiających większość robotników -meta- 
lowców, są oni jeszcze dość licznie reprezentowani we 
wszystkich prawie działach życia gospodarczego. jak prze- 
mysły włókienniczy, górniczy, chemiczny, spożywczy, 
drzewny, eiektrolechniczny, rolnictwo, komunikacja, wodo- 
ciągi i t. d. | | 

Opierając się na powyższych rozważaniach i cyfrach 
(wobec braku ściślejszych danych), można sądzić z dosta- 
tecznem przybliżeniem, że ogólna ilość robotników - meta- 
lowców, zatrudnionych podczas normalnej konjunktury go- 
_ Spodarczej w przemyśle metalowym wraz z hutnictwent 
L w innych działach życia gospodarczego znajduje się 
w granicach 200—250.000 osób. Cyfry te obejmują oczy- 
i wiście również robotników niewykwalifikowanych, stano- 


u Rocznik Stalystyki R. P. 1930. 
; 6* 
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wiących jednak w tych przemysłach mniejszość (w prze- 
ciwieństwie do wielu innych przemysłów, gdzie przeważają 
robotnicy niewykwaffikowani lub przyuczeni, jak np. w prze- 
myśle mineralnym, chemicznym, włókienniczym i in). Można 
więc bez większego błędu określić granice ogólnej ilości 
wuykwalifikowanych rzemieślników metąłowców, zatrudnionych 
w przemyśle metalowym, hutniczym, elektrotechnicznym i we 
wszystkich innych dziedzinach życia gospodarczego na 150 
do 200.000 osób. 

Wypośrodkowane tą drogą cyfry dają możność ustalenia 
rocznego zapotrzebowamia na świeże siły wykwalifikowane 
dla zapełnienia łuk, powstałych wskutek normalnego ubytku 
pracowników. Licząc, że w normalnych, ustabilizowanych wa- 
runkach życia gospodarczego, odnowienie ilościowego stanu 
pracowników wynosi 3--5%, ogółu zatrudnionych, nałeży 
roczne zapotrzebowanie na wykwałlifikowanych rzemieślni- 
ków-imetalowców przyjąć w granicach 4.500—10.000 osób, 
średnio więc około 7,500. 

Brak danych statystycznych utrudnia również bliższe 
określenie iłościowego stąnu personelu technicznego (maj- 
strów, techników i inźynierów-mechaników), zatrudnionego 
w przemyśle metalowym i w innych dziedzinach. jak wy- 
nika ze struktury organizacyjnej przemysłu metalowego, ba- 
danej w szeregu przedsiębiorstw, można bez większego 
błędu przyjąć, że personel ten stanowi Średnio 5—-76/, 
ilości rzemieślników. . 

Otrzymujemy zatem cyfrę rocznego zapotrzebowania na 
personel techniczny w granicach 375 do 525 osób, w czem 
oczywiście najłiczniejszą grupę winni tworzyć majstrowie, 
technicy i wreszcie najmniejszą inżynierowie. Co do maj- 
strów nadmienić należy, że znaczna ich część rekrutuje 
się ż pośród zdołniejszych rzemieślników bez dodatkowego 
przeszkolenia, drogą awansu fabrycznego, przy równoczesnem 
często uzyskaniu tytułu mistrza cechowego. 

Terytorjałne rozmieszczenie przemysłu metalowego 1) 


una NM 
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przedstawiało się w r. 1950 w sposób następujący): na 
pierwszem miejscu stoi województwo śląskie z ilością — 
49,565 robotników, dalej woj. kieleckie — 39.477 robólm, 


m. Warszawa i woj. warszawskie — 37.070 robotn., woj. 
pozuańskie — 13.635 robotn, woj. krakowskie — 12.042 
robotan., woj. łódzkie — 6.388 robotn., woj. lwowskie, sta- 
nisjawowskie i tarnopolskie razem — 6.206 osób, woj. 
pomorskie — 5.604 robotn. i wreszcie woj. wschodnie 


t j- wolyńskie, białostockie, poleskie, nowogrodzkie i wi- 
leńskie razem 4.556 robotn. 

Jeżeli chodzi o iłość zakładów przemysłu metalowego”) 
i ich wielkość, to dane cyfrowe przedstawiają się jak 
następuje*): 


AR Ność 

Zakłady zatrudniające | et obon tk ów 
do 4 robotników 1.039 ` 2.856 
od $do 19 robotników 1.509 14.695 
„ 20 „ 49 P 525 15.208 
» O w 99 „ 236 16.200 
„ 100 „ 499 4% 193 41015 
ponad 499 » 64 84.164 
razem 3.656 174.198, 


Według rodzaju wyrobów zakłady przemysłu metato- 
wego dzielą się na następujące główne gałęzie produkcji: 
1) "drut, gwoździe, siatki druciane, łańcuchy, śruby, nity, 
sprężyny i t, p. 2) kotły i konstrukcje żelazne, 3) ma- 
szyny i narzędzia rolnicze, 4) dźwigniki, 5) obrabiarki do 
metali, 6) parowozy, wagony, tramwaje, wagonetki, 7] ma- 
szyny włókiennicze, 8) wagi i narzędzia miernicze, 9) pompy, 


1) Według danych Inspekcji Pracy za r. 1930. 
2) Łącznie z przemysłem hutniczym i elektrotechnicziym. 
3, Według danych Inspekcji Pracy za r. 1930. 
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kompresory, transmisje, 10) maszyny młyńskie, ti) siłaiki 
parowe, spalinowe, wodne, walce drogowe, 12) narzędzia 
obróbcze i sprawdziany, 13) wyroby nożownicze, 14) ma- 
szyny dta przemysłu spożywczego i cukrowniczego, dla 
gorzelni, browarów, olejarni i t. p., 15) zamki, kłódki, 
kraty i balustrady, wózki, meble i łóżka żelazne, kasy pan- 
cerne, t6} wyroby blaszane, 17) materjaty i przybory biu- 
rowe, 18} samochody, motocykle, rowery, 19) maszyny i na- 
rzędzia górnicze Í wiertnicze, 20) obrabiarki do drzewa, 21} 
armatura parowa i wodna, 22) maszyny i narzędzia prze- 
ciwpożarowe i szereg mniejszych działów. 


II ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Punktem wyjścia przy pracach nad ustrojem szkół za- 
wodowych było określenie potrzeb danego przemysłu w dzie- 
dzinie pracowników, posiadających odpowiednie przygoto- 
wanie zawodowe, 

Zadanie to w odniesieniu do przemysłu metalowego 
nasuwa znaczne trudności, ponieważ przemysł ten jest nie- 
zwykłe różnorodny co do swych form organizacyjnych pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym, ro~ 
dzaji produkowanych artykułów i wielkości zakładów, wresz- 
cie — co do stopnia kwalilikacyj pracowników i ich wy- 
specjalizowania. Kotmplikującą okolicznością jest jeszcze to, 
że „mietalowcy są zatrudnieni w dużej ilości w najroz- 
maitszych dziedzinach życia gospodarczego. 

Należy więc ustalić te typowe, zasadnicze funkcje, 
które występują w pracy metalowców zarówno w zakła- 
dzie przemysłu metalowego, jak i w innych gałęziach wy- 
twórczości i życia gospodarczego. 

Przeprowadzona przez Ministerstwo analiza bierze pod 
uwagę następujące funkcje, będące również etapami pracy 
w zakładach przemysłu metalowego: 

41. wstępne Oraz w odpowiednim stopniu ostateczne, 
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szczegółowe opracowanie projektu lub zamierzonej pracy 
wraz z jej skalkulowaniem; 

2. opracowanie najwłaściwszych pod względem tech- 
noiogicznyum sposobów wykonania; 

3. kalkulacja czasu roboczego względnie robocizny 
(akordu); i 

4, rozplanowanie kolejności poszczególnych prac; 

5. nadzór, instruowanie i kontrola wykonania; 

6. bezpośrednie wykonanie. 

Wymienione wyżej funkcje występują przedewszystkiem 
w wytwórczych zakładach przemysłu metalowego. 

Ponadto we wszystkich przedsiębiorstwach i instytu- 
cjach, korzystających z energji mechanicznej i posiłkujących 
się urządzeniami mechanicznemi, istnieje: 

7. obsługa źródeł energii i nadzór nad urządzeniami 
mechanicznemi. 

W przemyśle metalowym, podobnie jak w innych dzia- 
"łach gospodarczych, występują funkcje badawcze i doświad- 
czalne, administracyjne, handlowe, techniczno ~ kierownicze 
t ogólno - kierownicze. 

Funkcje badawcze i doświadczalne nie wymagają ód 
pracowników pełniących je, odmiennego wykształcenia tech- 
nicznego niż to, które potrzebne jest da pełnienia funkcuj 
1-1. Gdy chodzi o samoistne funkcje administracyjne i hand- 
lowe, to wymagane jest tu odpowiednie wykształcenie 
ogólne lub handlowe. Wreszcie funkcje techniczno-kierowni - 
cze i ogólno-kierownicze mogą być wykonywane przez 
osoby, które prócz odpowiedniego wykształcenia (ogólnego 
lub technicznego) posiadają niezbędne w tym wypadku zdol- 
ności wrodzone, wyrobienie życiowe i odpowiednią prak- 
tykę; da pełnienia więc tych funkcyj żadna szkoła nie może 
kształcić. Z tych powodów rozważanie wyżej wymienionych 
funkcyj zostaje w dalszych wywodach pominięte, gdyż nie 
wpływają onę na ustrój szkół przemysłu metalowego). 


„ 1) Powinięto również tych pracowników, którzy pracując wprawdzie 
w przemyśle melalowym, bądź nie wymagają kształcenia zawodowego (pra- 
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Natomiast, ponieważ funkcje te mogą występować dodatkowo, 
w połączeniu z zasadniczemi funkcjami technicznemi, poda- 
nemi pod 1—4, będą one omówione przy analizie pra- 
cowiików typowych dla danej funkcji technicznej. 

Przechodząc do charakterystyki zasadniczych czynności 
pracowników  metalowców, potrzebnych im wiadomość 
i usprawnień, należy mieć na uwadze, że czyste typy funk- 
cyjne pracowników występują w większych, należycie zor- 
ganizowanych fabrykach przemysłu rmetałowego, tam bo- 
wiem istnieje najdalej posunięty podział pracy. 


Opracowanie projektu. 


Opracowanie projektu jest pierwszym etapem pracy 
w fabryce. Zaleźnie od rodzaju artykulu i typu fabrykacji 
może być kilka odmian w charakterze tej pracy. Mogą to 
być prace całkowicie oryginalne, mające cechy wynalazku; 
częstsze sg jednak prace, polegające na przekonstruowaniu 
istniejących już objektów lib projektów, bądź wprowadze- 
niu tych czy innych zmian, ulepszeń, uzupełnień i t p, 
celem dostosowania wytworów do pewnych odmiennych 
warunków pracy, wymagań rynku, indywidualnych wyuma- 
gań klienta i t. p. Mogą być projekty artykułów, prze- 
znaczonijch do jednorazowego tylko wykonania, bądź też 
du stalej fabrykacji seryjnej lub masowej. Spotykamy wtesz- 
cie projekty wstępne, ofertowe i szczegółowe wykonawcze. 

Każdy z wymienionych wypadków wymaga nieco od- 
rębnego potraktowania projektu. Opracowanie projektu po- 
lega, obok rozwiązywania zagadnień konstrukcyjno-technicz= 
nych, również na uwzględnieniu strony ekonomicznej, ce- 
iem zorjetowania się co do wysokości kosztu własnego 
i rentowności danego artykułu. Opracowanie projektu od- 
bywa się w biurach konstrukcyjnych (biurach technicznych), 
przyczem w większych fabrykach, o niejednolitej produkcji 
oraz w fabrykach, prowadzących w szerokim zakresie ro- 


sownicy przyuezeni), bądź kształcą się w ionych szkołach poza metałowemi, 
(stolarze, malarze, krześlarze -i inni). ; 
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boty remontowe, istnieją nieraz obok biura konstrukcyjnego 
t. zw, biura ofertowe, które opracowują oferty, szkice 
ofertowe, kosztorysy i ustalają z klientem główne wy- 
tyczne projektu. Podział ten na biura ofertowe 1 konstruk- 
cyjne ma znaczenie tylko wewnętrzno-organizacyjne i nie 
stanowi reguły, szczególnie w mmiejszych zakładach, gdzie 
cała praca nad projektem odbywa się w biurze konstruk- 
cyjnem. 

Typowym pracownikiem dla tego pierwszego etapu 
pracy jest konstruktor, przyczem bywa nim bądź inżynier- 
konstruktor, bądź technik-konsiruktor. Inżynierowie zazwy- 
czaj zajęci są przy -opracowywaniu projektów, wymaga- 
jących pełnego teoretycznego przygotowania i wyksżtałcenia 
ogólnego, np. przy projektowaniu silników, poważniejszych 
konstrukcyj żelaznych, instałacyj i t. p. lub też pełnią funk- 
cje kierowników biur konstrukcyjnych względnie ofertowych 
Dalsze rozważania dotyczyć będą wyłącznie techników-kon- 
struktorów, przyczem dla uproszczenia używany jest tylko 
wyraz „konstruktor jako określenie tego typu funkcyj- 
nego. | ; 

Wobec ogromnej różnorodności przemysłu metalowego 
pod względem rodzaju produkowanych artykułów, konstruk- 
torzy zwykle specjalizują się w czasie pracy zawodowej 
w tym, czy inuygm kierunku. Spotykamy konstruktorów spe- 
cjalistów do maszyn parowych, turbin, silników spalino- 
wych, pomp, kotłów, konstrukcji żelaznych, wagonów, pa- 
rowożów, maszyn rolniczych, aparatów cukrowniczych, ma- 
szyn i urządzeń górniczych i do całego szeregu innych 
artykułów produkcji. Przerzucanie się z jednej specjalności 
do "drugiej jest dość utrudnione wskutek znacznej nieraz 
ich odrębności. 


1 Konstruktorzy. 


Miejsce pracy. Konstruktorzy zatrudnieni są głów- 
nie w biurach konstrukcyjnych względnie ofertowych przy fa- 
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brykach przemysłu metalowego, rzadziej w specjalnych biu- 
rach, niezwiązanych z fabryką. 

Praca konstruktorów, załeżnie od stopnia jej trud- 
ności i uzdoinień danego pracownika, bywa bądź samo- 
dzielna, bądź odbywa się pod kierunkiem osób bardziej 
kompetentnych, 

Czynności. Do zakresu typowych czynności kon- 
strukiora należą: rysunkowe opracowanie projektów ofer- 
towych, sporządzenie szkiców i kosztorysów, zazwyczaj 
na podstawie otrzymanych mniej lub więcej szczegółowych 
wskazówek; ostateczne rysunkowe opracowanie składowych 
części projektu lub łatwiejszych całości, polegające na spo- 
rządzeniu rysunków wykonawczych — zestawieniowych i de- 
falicznych, ze wszystkieni koniecznemi do wykonania da- 
asemi jak materjal, wymiary, pasowanie, rodzaj obróbki it. p.; 
przeprowadzenie obliczeń termicznych, wytrzymałościowych 
i t. p; wykonywanie specyfikacji części i materjałów; wstępne 
skaikulowanie kosztów własnych. Prócz tych zasadniczych 
czynności do fumkcyj konstruktora należy często utrzymywa- 
nie kontakłu z klientem, celem badania warunków lokalnych, 
ewentualnych  rękłamacyj, zdjęcia potrzebnych wymiarów, 
udzielania fachowych wskazówek, nadzoru przy instalowa- 
niu tt. p; wreszcie konstruktor zwykle bierze udział w we- 
wiiętrznygmi odbiorze wykonanych przez fabrykę wyrobów, 
przeprowadza próby i doświadczenia nad niemi pod wzglę- 
dem energetycznym, wytrzymałościowym, pewności ruchu i t. p. 

Wiadomości zawodowe, Jak wynika z powyż- 
szego od konstruktora wymagana jest umiejętność konstruo- 
wania składowych części kub łatwiejszych całości urządzeń 
mechanicznych i konstrukcyj żelaznych. Do zakresu jego wia- 
domości należeć zatem powinny przedewszystkiem: praktyczna 
i teoretyczna znajomość raszynoznawstwa ogólnego (silniki, 
kotły, pompy, kompresory. dźwigi it. p.. konstrukcyj że- 
taznych, części maszyn, technologii metali, materjałoznawstwa, 
termodynamiki, hydrauliki, elektrotechniki, rysunku technicz- 
nego; ponadto w odpowlednim zakresie znajomość mecha- 
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niki, wytrzymałości materjałów oraz organizacji przedsię- 
hiorstw pod względem technicznym, administracyjnym i hand- 
lowym. 

Cechy psychofizyczne. Pod względem psy- 
chofizycznym konstruktorów cechować powinny: poczucie 
celowości, zmysł przestrzenny, logiczny i analityczny sposób 
«myślenia, pomysłowość, inicjatywa. 


Omówiony wyżej typ, funkcyjny konstruktora spolyka 
się oczywiście w przedsiębiorstwach większych i Średnich. 
W zakładach mniejszych zwykle nie istnieją samoistne funk- 
cje konstruktorskie; są one przydziełane jednemu z pracowni- 
ków, pełniącemu zarazem inne funkcje techniczne. Wreszcie 
w zupełnie małych zakładach typu rzemieślniczego sam wia- 
ścicięl pełni prymitywne funkcje konstruktorskie, polegające 
na ustaleniu objektu produkcji i na ewentualnem przed- 
stawieniu tego objektu w elementarnym szkicu, ustalenięi 
materjału jaki ma być użyty, jego iłości i na skalkulowaniu 
kosztu wyrobu. . 


Opracowanie zasad i metod obróbki 


Opracowanie najwłaściwszych pod względem techno- 
logicznym sposobów wykonania danego przedmiotu jest na- 
stępnym. po wykończeniu projektu, etapem pracy. W całej 
pełni występuje on, gdy chodzi o wykonanie partji (serji) 

« jednakowych, bardziej złożonych wyrobów (np. przy wy- 
konaniu serji motorów spalinowych) oraz przy masowej 
produkcji. Przy takim charakterze produkcji każda składowa 
część mechanizmu winna być wykonana w dziesiątkach, 
setkach i tysiącach sztuk, niezależnie zupełnie od innych 
składowych części, wykonywanych nieraz nawet w różnych 
fabrykach. Wykonane poszczególnie części muszą przg mon- 
tażu (składaniu) dokładnie pasować do siebie. Warunek ten, 
nieodzowny przy nowoczesnych metodach produkcji, pociąga 
za sobą konieczność zachowania odpowiedniego stopnia do- 
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kładności przy wykonaniu, a tem samem podnosi znacznie 
jego koszty. Powstaje, wobec tego, zadanie obniżenia kosz- 
tów wykonania każdej składowej części wyrobu, przy rów- 
noczesnem zachowaniu wymaganego stopnia precyzji. Ża- 
danie to nie daje się zadawałająco rozwiąząć przy użyciu 
maszyn i narzędzi normalnego, zasadniczego typu, lecz 
tylko drogą zastosowania dla obróbki danej części: specjał-. 
nych przyrządów i narzędzi, ułatwiających t przyśpiesza- 
jących pracę oraz zapewniających jej dokładność. + 

Ilość takich przyrządów i narzędzi, potrzebnych dia 
uzyskania jednej tylko skiadowej części wyrobu, bywa nie- 
raz bardzo znaczna, ponieważ każda taka część przechodzi 
kilka stadjów swego wykonania na różnych obrabiarkach 
jak up. na slrugarkach, tokarkach, frezarkach, wiertarkach 
i t. p. dla każdego zaś stadjum może zachodzić konieczność 
posiadania kilku specjalnych przyrządów i narzędzi. Głów- 
nemi typami takich specjalnych przyrządów obróbczych są 
t zw. uchwyty, (przyrządy ułatwiające robotnikowi wła- 
ściwe zamocowanie części na obrabiarcej, skrzynki wiertni- 
cze i t p; dalej szablony, ułatwiające osiągnięcie wyma- 
ganego kształtu danej części; specjałne narzędzia przyśpic- 
szające pracę i wreszcie t, zw. sprawdziany (przymisry), 
pozwalające na szybkie, dokładne i wszechstronne spraw- 
dzenie kształtu i wymiarów bądź pozsczególnej części, bądź 
ich zespołu. Uchwyty, narzędzia i sprawdziany bywają częsta 
bardzo skomplikowane i pomysłowe. Nadmienić też należy, 
że obmyślenie i wykonanie tych przyrządów zajmuje nie- 
raz Szereg miesięcy pracy przed przystąpieniem do wła- 
śctwej produkcji artykułu. 

Załeżnie od charakteru produkcji ilość i jakość przy- 
rządów obróbczych, narzędzi i sprawdzianów może być 
nader różnorodna. Najbardziej kosztowne i skomplikowane 
przyrządy stosowane są przy produkcji masowej takich ar- 
tykułów jak samochody, maszyny do szycia i t. p, wów- 
czas mogą one przyjmować nawet postać specjalnych, na- 
der ziożonych obrabiarek i aparatów. W mniejszym stop- 
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uiu występuje to przy produkcji seryjnej i wreszcie w zu- 
pełnie małym zakresie przy produkcji jednostkowej. 

Typowym pracownikiem dla tego etapu pracy w fa- 
bryce jest „obróbkowiec" 1). 

Bywa nim bądź osoba z wyższem, bądź ze Średniem 
techniczrnem wykształceniem. W  dalszemi rozważaniu pod 
określeniem  „obróbkowiec* rozumiany jest pracownik ze 
średniem technicznenr wykształceniem (t. zw. technik biura 
. wartsztatowego). W pracy zawodowej obróbkowcy specja- 
lizują się w pewnych kierunkach np. w wykrojach do wy- 
robów sztancowanych, w matrycach do wyrobów kutych 
i prasowanych, w uchwytach, sprawdzianach i t. p. 


2 Obróbkowcy. 


Miejsce pracy. Obróbkowcy zatrudnieni są w na- 
szych warunkach prawie wyłącznie w biurach warsztatowych 
fabryk przemysłu metalowego, w krajach zaś bardziej uprze- 
musłowionych (Ameryka, Niemcy) — prócz tego w samo- 
dzielnych biurach, odgrywających rolę poradni fachowych 
w dziedzinie fabrykacji i pracujących dla przedsiębiorstw, 
które z tych czy innych powodów nie posiadają biur 
własnych. 

Czynności. Do zakresu czynności obróbkowca należy: 
wyszukanie najwłaściwszego w danych warunkach, pod 
względem technologicznym i ekonomicznym, sposobu wy- 
konania poszczególnych części wyrobu; projektowanie po~ 
trzebnych dla ułatwienia i potanienia produkcji specjalnych 
przytządów, uchwytów, narzędzi, sprawdzianów, matryc, wy- 
krojów it. 'd,; dokonywanie prób wytworzonych przyrządów 
i narzędzi oraz doświadczeń zmierzających do racjonalizacji 
produkcji pod względem technologicznym; sprawdzanie obra- 
. biarek; próby wydajności; normalizacja narzędżi i przyrządów 
` obróbczych; opracowywanie dla wykonawców bezpośrednich 
1) Określenie typu funkcyjnego przyjęte przez Ministerstwo w miejsce 


nieustalonych w fabrykach różnych określeń jak technik względnie inżynier 
biura warsztatowego lub konstruktor do uekwytów, narzędzi I sprawdzianów 
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instrukcyj, wskazujących kołejność i szczegóły bardziej skon- 
plikowanych zabiegów wykonawczych lub bezpośrednie in- 
struowanie wykonawców przy wprowadzaniu nowych metod 
obróbki. 

Wiadomości zawodowe. Od obróbkawca wy- 
magana jest umiejętuość organizowania pracy i przebiegu 
procesów technologicznych w dziedzinie obróbki metali. 

Do zakresu jego wiadomości należą przedewszystkiem 
praktyczna i teoretyczna znajomość kechnologji metali (ze 
sżczególnem uwzględnieniem obróbki mechanicznej i termicz- 
nej oraz konstruowania przyrządów obróbczych), organi- 
zacji przedsiębiorstw pod wzgłędem technicznym, maszymno- 
zuawsłwa, materjajoznawstwa i rysunku technicznego: po- 
nadto w odpowiednim zakresie — znajomość części maszyn, 
konstrukcyj żelaznych, mechaniki, wytrzymałości materjałów, 
kalkulacji warsztatowej, wreszcie podstawowe wiadomości 
współne dła wszystkich techników-mechaników jak elektro- 
technika, termodynamika, hydraulika oraz organizacja przed- 
siębiorstw pod wzgłędem administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne; pomysłowość, wnikii- 
wość, poczucie celowości, systematyczność, uzdolnienia orga- 
nizacyjne, 


Omówiony wyżej typ obróbkowca, spotykany w więk- 
szych zakładach, nie istnieje w przedsiębiorstwach średnich 
i mniejszych. Mimo to funkcje jego, jako nieodzowne w każ- 
dym zakładzie, przejmuje w odpowiednio mniejszym zakresie 
jeden z pracowników, pełniący równocześnie inne czynności 
(najczęściej majster danego oddziału). Datęczy to również 
małego warsztatu rzemieślniczego, w którym występują 
główne elementy funkcyj obróbkowca, oczywiście w formie 
odpowiednio uproszczonej. 


Kałkułacja warsztatowa. 


Kalkulacja czasu roboczego jest dalszym kolejnym eta- 
pem pracy, poprzedzającym właściwe wykonanie wyrobu. 
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Zadaniem katkulącji czasu jest wyznaczyć zgóry normalny 
czas, potrzebny rzemieślnikowi do wykonania poszczegół- 
nych zabiegów przy obróbce części, przy montażu i innych 
pracach wykonawczych. Stwarza to podstawy do sporządze- 
nia kosztorysu i olerly, do późniejszego obliczenia zarobków 
rzemieślników (premji względnie akordu), wreszcie do zorjen- 
towania się w czasie potrzebnym na wykonanie danego za- 
mówienia i do. planowego ułożenia terminarza poszcze” 
gólnych prac. 

Do dokładnej kalkulacji czasu oczywiście przystąpić 
można dopiero wówczas, gdy są już sporządzone rysunki 
wykonawcze i ewentualnie zaprojektowane pomocnicze przy- 
rządy obróbcze, narzędzia it, p. oraz po ustaleniu wszystkich 
warunków pracy, a więc: na której maszynie będzie odbywać 
się robota, jakie narzędzia i inne pomoce będą do dyspo- 
zycji robotnika, w jakim stanie będzie przedmiot surowy, 
jaki będzie materjał, iie będzie tego materjału do zebrania, 
jaki stopień dokładności winien być uzyskany, ile sztuk iden- 
tycznych przedmiotów będzie jednorazowo wykonane, jaka 
będzie kolejność poszczególnych, najdrobniejszych czynności 
oraz całego szeregu innych okoliczności, wpływających na 
czas trwania roboty. Wobec tego na wstępię winna być da- 
konana drobiazgowa analiza obróbki i ułożony najwłaściwszy, 
najekonomiczniejszy przebieg wykonania. 

Stosownie do tej analizy zostaje ustałony czas po- 
trzebny na każdą czynność. Stopień dokładności przy kal- 
kulacjt czasu zależny jest od rodzaju roboty i charakteru 
produkcji (jednostkowa, seryjna, masowa) i oparty jest 
bądź na specjalnych  studjach  chronometrażowych, na 
zbieranych systematycznych danych, na porównaniu ż in- 
nemi podobnemi robotami, na obliczonej wydajności maszyn 
„przy pomocy odpowiednich wzorów, wykresów nomograficz- 
nych, łogarytmicznych i t. p, na danych empirycznych, bądź 
wreszcie na szacunku. Naogół kałkulacja czasu wymaga 
od kalkulującego doskonałej praktycznej i teoretycznej znajo- 
mości ręcznej i mechanicznej obróbki metali, prac kowal- 
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skich, ślysarskich 1 wszelkich innych, typowych dla danego 
warsztatu mechanicznego robót. 

Czynności kalkułatorskie w mniejszem bądź większem 
nasileniu istnieją oczywiście we wszystkich przedsiębior- 
stwach przemysłu metalowego, przyczem jako funkcje samo- 
istne występują w zakładach większych i średnich, mają- 
cych specjalne biura kalkułacji warsztatowej, w zakładach zaś 
mniejszych czynności te pełni jeden z pracowników technicz- 
nych łącznie z innemi czynnościami; w zupełnie zaś małych 
zakładach rzemieślniczych czynności kalkułatorskie, w upro- 
szczonej formie, pełni zazwyczaj sam właściciel-majster. 

Typowym samodzielnym pracownikiem dla omawianego 
etapu pracy jest kalkulator warsztatowy, inżynier lub techuik. 

Kałkulatorzy, szczególnie w większych zakładach, często 
specjalizują się w pewnych robotach np. w katkułacji robót 
kowałskich, ślusarskich i w obróbce mechanicznej. 


3 Kaikułaforzy. 


Miejsce pracy. Kalkulatorzy zatrudnieni są w biu- 
rach Kkałkułacji warsztatowej przy tabrykach przemystu me- 
tałowego. 

Czynności. Do czynności kałkulatora należy: okre” 
stanie normalnego czasu roboczego na różne zabiegi obróbcze 
przy fabrygkacji wyrobów metalowych; dokonywanie analizy 
pracy rzemieślników i przebiegu wykonania poszczególnych 
częśći wyrobu; dokonywanie obiiczeń wydajności maszyn 
i narzędzi obróbczych i sporządzanie ich charakterystyk; 
prowadzenie prac chronometrażowych; zbieranie i systematy- 
zowanie wszelkich danych potrzebnych przy kalkulacji czasu 
(wykresów, tablic i t. p.) 

Wiadomości zawodowe. Do zakresu wiadamo- 
ści kaikulatora należą przedewszystkiem: praktyczna i teore- 
tyczną znajomość kalkulacji warsztatowej, technołogji metali, 
ze szczegółnem uwzględnieniem obróbki, organizacji przed- 
siębiorstw pod wzgiędem technicznym, maszynoznawstwa, 
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materjałoznawstwa i rysunku technicznego; ponadto w od- 
powiędnim zakresie --- znajomość części maszyn, konstrukcyj 
żełaznych, mechaniki, wytrzymałości materjałów, wreszcie 
podstawowe wiadomości dla wszystkich techników-mecha- 
ników, jak elektrotechnika, termodynamika, hydraulika oraz 
organizacja przedsiębiorstw pod względem administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy Ma Ehofisgczić Z cech psychofizycz- 
nych wymienić należy: systematyczność, dobrą pamięć, ob- 
jeęktywny sąd, wnikłiwość, inicjatywę, 


Planowanie robót. 


Rozplanowanie kolejności poszczególnych robót należy 
do ostatniej fazy prac, poprzedzających przystąpienie do 
wykonania wyrobu, Konieczność planowego przebiegu fabry- 
kacji wysuwa się, jako jedno z kardynalnych zagadnień w tak 
złożonych pod względem organizacyjnym wytwórniach, ja- 
kierni są fabryki przemysłu metalowego, szczególnie w dziale 
budowy maszyn. Wynika to z ogromnej różnorodności części, 
z których wyrób się składa i z różnorodności technik sto- 
sowanych przy tch wykonaniu, Każda część przechodzi zwykle 
długi szereg zabiegów, wykonywanych w różnych oddziałach 
fabryki i na różnych maszynach, np. przez kuźnię iub odlew- 
nię, przez oddział rnechaniczny, gdzie poddawana może być 
trasowaniu, struganiu, toczeniu, wierceniu, frezowaniu, szlifo- 
waniu i t. p.. przez ślusarski oddział dla ręcznego wykonania 
. ub wykończenia, wreszcie przez oddział montażowy; prócz 
tego mogą występować inne uboczne czynności, jak przygo- 
towanie potrzebnych materjałów i narzędzi, sprawdzanie, 
hartowanie, próby, malowanie względnie lakierowanie, ni- 
klowanie, it.p. Nasuwa się więc konieczność istnienia funkcuj 
harmonizujących przebieg wykonania pojedyńczych części, tak, 
aby całość danego zamówienia mogła być wykonana w czasie 
najkrótszym, bez zakłócenia normalnych prac przy inngch 
zamówieniach wykonywanych równocześnie i aby wszystkie 


Szkolnictwo zawodowa. T 
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stanowiska pracy były w miarę możności równomiernie 
obciążone. 

jedną z zasadniczych fuakcyj jest wyznaczenie termi- 
nów dla głównych stadjów fabrykacji, a więc dia: zakupu 
materjałów, przygotowania narzędzi i przyrządów, wykonania 
części kutych i 'tanych, obróbki mechanicznej, montażu, prób, 
wykończenia i t. p. Praca ta powinna być oparta na danych 
- kalkulacji czasu i powinna uwzględniać istniejące już obcią- 
żenia pracą danych placówek. Z tem jest związane: stałe 
czuwanie nad postępem wykonania każdego zamówienia 
w warsztacie, uskuteczniane przy pomocy odpowiednich 
wykresów (np. systemu Gantta), tablic i t. p., notowanie 
wszelkich przekroczeń terminów przewidzianych dla danego 
stadjum roboty i powodów tych przekroczeń, jak np. opóź- 
nienie w dostarczeniu materjału, zepsucie się maszyny; noto- 
wanie przekroczeń ilości czasu, wyznaczonego nadane roboty 
np. z powodu wad w materjale, błędu przy obróbce; wpro- 
wadzanie zmian w pierwotnym planie w razie nieprzewi- 
dzianych przeszkód oraz szereg innych czynności, wynikają- 
cych z konieczności zachowania systematyczności pracy 
w warsztacie. Prócz powyższych prac o charakterze wybitnie 
organizacyjnym aparat planujący wypisuje i wydaje war- 
sztatowe karty obiegowe, karty robocze, asygnały materja= 
łowe i inne dokumenty warsztatowe, towarzyszące pracy 
wykonawczej. 

Wszystkie te prace dokonywane są w t. zw. biurach 
rozdzielczych lub biurach ruchu, istniejących w większych 
i śrędnich zakładach. Typowymi pracownikami w tych biu- 
rach fpomijając pracowników wykonujących czynności czy- 
sto biurowe) są bądź inżynierowie, zwykle w charakterze 
kierowników w większych biurach, bądź technicy, jako siły 
pomocnicze lub, w pewnych warunkach, również jako siły 
samodzielne. Dla określenia typu funkcyjnego tych pracowni- 
ków przyjęto w ciągu dalszym niniejszego opracowania 
termin „rozdziełca”, zamiast spotykanych określeń: inżynier 
względnie technik biura rozdzielczego lub biura ruchu. 
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Tak samo, jak poprzednie funkcje, czynności rozdziel- 
czę występują we wszystkich zakładach przemysłu metalo- 
wego łącznie z warsztatami - rzemieślniczemi, przyczem 
w miarę ztniejszania się wielkości zakładu są one odpo- 
więdinio uproszczone i wykonywane przez daną osobę iącz- 
nie z szeregiem innych funkcyj. 


4. Rozdzielcy. 


Miejsce pracy. Rozdzielcy zatrudnieni są w biurach 
rozdzielczych (biurach ruchu) -fabryk przemysłu metalowęgo. 

Czynności. Planowe przydzielanie robót na poszcze- 
gólne wydziały, grupy lub stanowiska wykonawcze; usta- 
lanie terminów dla poszczególnych faz produkcji; prowadze- 
nie ewidencji obciążenia placówek wykonawczych, wydaj- 
ności i postępu robót; harmonizowanie przebiegu wykonania 
w całości i w szczegółach; badanie powodów zakłóceń 
w normalnym przebiegu pracy i poszukiwanie środków za- 
radczych; systematyczne prowadzenie odnośnych wykresów, 
tablic i t. p.; sporządzanie dokumentów warsztatowych. 

Wiadomości zawodowe. W zakres wiadomości 
rozdzielcy wchodzą: praktyczna i teoretyczna znajomość : 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, tech- 
nologji metali ze szczególnen uwzględnieniem obróbki, ma- 
szynoznawstwa, materjałoznawstwa, rysunku technicznego, 
kalkulacji warsztatowej; ponadto w odpowiednim zakresię —- 
znajomość części maszyn, konstrukcyj żelaznych, mechaniki, 
wytrzymałości materjałów, wreszcie podstawowe wiadomości 
dla wszystkich techników ~- mechaników, jak elektrotechnika, 
termodynamika, hydraulika oraz organizacja przedsiębiorstw 
pod względem administracyjnym. i handlowym. i 

Cechy psychofizyczne: uzdolnienia organiza- 
cyjne, szybka orjentacja, systematyczność, inicjatywa. 
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Dla uzupełnienia omówionych wyżej etapów pracy na- 
leży nadmienić, że wskutek różnorodności form organizacyj- 
ych, spotykanych w praktyce, niektóre z funkcyj mogą być 
w nieco odmienny sposób przydzielane pracownikom, i że 
zakres czynności poszczególnych biur oraz ich nazwy wyka- 
zują duże różnice. W mniejszym stopniu dotyczy to biur 
konstrukcyjnych i fumkcyj konstruktorów, gdyż zakres ich 
czynności jest w praktyce dość jednolicie zakreślony i ustabi- 
lizowany. Znaczne natomiast różnice spotykają się w organi- 
zacji pozostałych biur, istniejących bądź jako samodzielne 
jednostki podporządkowane dyrekcji zakładu, bądź jako agendy 
jednego biura, noszącego nieraz różne nazwy np. biura ruchu, 
biura śabrykacyjnego, biura warsztatowego, wreszcie jako 
jednostki podległe kierownikowi warsztatu (ta ostatnia forma 
częściej spotykana bywa w zakładach miejscowych). 

W związku z temi różnemi formami organizacyjnemi 
mogą być przesunięcia w przydziale pewnych funkcyj między 
personelem biurowym oraz między personelem biurowym 
a warsztatowym. Z tych więc powodów dla łatwiejszego 
zorjentowania się w organizacji fabryk przemystu metalowego 
omówione wyżej zasadnicze iunkcje, jak opracowanie naj- 
właściwszych sposobów wykonania, kałkulacja warsztatowa 
(szczególnie zaś czasu) i rozplanowanie roboty, zmierza- 
jące do wspólnego celu, którym jest należyte pod względem 
technicznym: organizowanie produkcji, mogą być określone 
wspólnie jako funkcje ruchowe, przyczem jako zbiorowe okre- 
ślenie odnośnych pracowników może być użyty wyraz „ru- 
chowcy' ze specjalnościami obróbkowca, kalkulatora lub roz- 
dzielcy. Jako zbiorową zaś nazwę dla tych biur najwłaściw- 
szem wydaje się określenie „biura warsztatowe”. Prócz omó- 
wionych juź funkcyuj ruchowych należy wspomnieć jeszcze 
o kilku blisko zazębiających się z niemi funkcjach, które, za- 
leżnie ód formy organizacyjsej, mogą być przez tychże pra- 
cowników wykonywane. Do nich należą: wybór halowych 
wymiarów materjału, z którego mają być wykonywane dane 
części (o ile nie wynika fo z rysunków wykonawczych}, 
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biorąc przytem pod uwagę ekonomiczne zużytkowanie mate- 
tjału, ułatwienie wykonania, i inne okoliczności; analiza 
wyników kalkulacji ostatecznej; prace techniczno-normaliza- 
cyjne; systematyczna konserwacja obrabiarek i badanie ich 
stanu celem utrzymania na wysokim stopniu sprawności 
technicznej maszyn. 

Naogół, omówieni wyżej w punktach 2 3 i 4 
pracownicy, tworząc grupę t zw. „techników warsztato- 
wych*, pełnią 'w. stosunku do rzemieślników te funkcje, 
które w warsztatach niżej zorganizowanych wykonują zwykle 
sami maistrowie lub kierownicy (wskazanie metod wykonania, 
ustalenie akordu, wyznaczenie kolejności robót i t. p.). 

Czynności tych pracowników mają doniosły wpływ na 
racjonalną produkcję, a tem samem na wyniki gospodarcze 
danego zakładu przemysłowego. Koszty produkcji bowiem, 
gdy przedmiot i materjał są już przez konstruktorów okre- 
śtone, zależne są od zastosowanych metod wykonania, od 
czasu wykonania i od planowości pracy, które to zagad- 
nienia rozwiązuje właśnie grupa „techników warsztatowych", 


Nadzór, instruowanie i kontrola. 


Nadzór, instruowanie i kontrola są nierozerwałńie zwią- 
zane z bezpośredniem wykonaniem prac warsztatowych. 
Wprawdzie, jak wynika z powyższych opisów, pewna część 
czynności o tym charakterze należy do funkcyj biur warszta* 
towych, lecz mają one tu raczej charakter pośrednio-nadzorczy 
i ogólno-organizacyjny. ` 

Te zaś funkcje, o których mowa niżej, mają charakter 
bezpośredniego nadzoru, insttuowania i kontroli na miejscu pracy 
tj. w warsztatach. Co do ustosunkowania się wzajemnego tych 
funkcyj i funkcyj biur warsztatowych należy mieć na uwadze, 
że naogół dążeniem nowoczesnej organizacji jest odciążyć 
warsztatowy personel techniczny od szeregu czynności ru- 
chowych, a przełożyć je raczej na biura warsztatowe. Dą- 
żenia te są realizowane w różny sposób, zależnie od lokat- 
nych warunków zakładu. Szczególnie zacierają się granice 
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funkcyjne w  przedsiębiorstwach mniejszych, gdzie funkcje 
biura warsztatowego przejmują na siebie kierownik warsztatu 
i majster. 

Chcąc zorjentować się w charakterze czynności, będą- 
cych przedmiotem poniższych rozważań, należy wziąć za 
podstawę organizację zakładów wyższego rzędu, t. j. takich, 
w których podział funkcyj jest. daleko posunięty. Przy tej 
formie organizacji wszystkie ważniejsze szczegółowe dyspo- 
zycje, dotyczące pracy na warsztącie wychodzą z biur 
warsztatowych, a więc: rysunki wykonawcze, karty obiegowe 
i robocze, wskazujące co i z czego ma być wykonane; sposób 
wykonania poszczególnych części, (a więc na jakiej maszynie, 
jakiemi narzędziami i przy pomocy jakich zabiegów i przy- 
rządów dana robota musi być wykonana), czas potrzebny 
na daną robotę i wreszcie termin wykonania. 

Zrozutmiałą jest rzeczą, że nawet najbardziej szczegółowe 
dyspozycje mogą zapewnić dobry wynik prac pa warsztacie 
jedynie wówczas, gdy istnieją organy kontrolujące i czuwające 
nad sprawnym przebiegiem pracy w myśl tych dyspozycyj. 

Dyspozycje często muszą pozostawić warsztatom pewną 
swobodę w zakresie wykonania robót. Z tego również 
względn' winny być przewidziane organy, które mogłyby 
pokierować temi możliwościami w sposób racjonalny. 

Dalej zrozumiałem jest, że bezpośrednia nad pracą 
rzemieślników winna czuwać osoba kompetentna, do której 
rzeinieślnik mógłby się zwracać w razie napołykania w swej 
pracy trudności lub wątpliwości. W samym warsztacie wresz- 
cie wykonywane są często pewne czynności biurowe oraz 
wydawana rzemieślnikom í odbierana od nich robota. 

Organami, pełniącemi wyżej omówione funkcje, które 
najwłaściwiej jest nazwać funkcjami pośrednio-wykonaw- 
czemi. są majstrowie oddziąłowi. Nie należy tu jednak 
pod wyrazem „majster*” rozumieć tytułu zawodowegoo, lecz 
określenie czynności, Celem uniknięcia nieporozumień w dal- 
szych rozważaniach stosowane jest określenie „wykonawca — 
posredni“. Określenie to słuszne jest tyłko w odniesieniu do 
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czystego typu funkcyjnego, spotykanego w wysoko - zor- 
ganizowanych zakładach. Wówczas zaś, gdy mamy do czy- 
nienia z niżej zorganizowanem przedsjębiorstwem, w któ- 
remi majster pełni w szerokim zakresie równieź i funk- 
cje ruchowe, zbliża się on do typu ruchowca. Wreszcie w ma- 
łych przedsiębiorstwach, gdzie majster obejmuje wszystkie 
czynności ruchowe, a szczególnie, gdy ma do czynienia rów- 
nież ze stroną administracyjną i handlową, występuje on 
jako samodzielny kierownik. f 

Wykonawcy pośredni są zazwyczaj specjalistami w pew- 
nym dziale robót np. w robotach kowalskich, ślusarskich, 
w obróbce mechanicznej, w robotach montażowych, kotlar- 
skich, traserskich. Wykonawcy pośredni rekrutują się prze- 
ważnie ze zdolnych rzemieślników po dłuższej praktyce, 
przyczem osiągnięcie stanowiska majstra ułatwione jest dla 
tych jednostek, które mają wykształcenie zawodowe uzy- 
skane w szkole rzemieślniczej, bądź w szkole mistrzowskiej. 
Nierzadkie są wypadki, gdy funkcje pośrednio - wykonawcze 
pełnią, szczególnie w większych fabrykach, jednostki z ukoń- 
czoną szkołą techniczną. 

Posiadanie tytułu mistrza nie ma znaczenia dla wyko- 
nawcy pośreduiego przy pracy w większej fabryce. Posiadanie 
tego tytułu ma znaczenie z uwagi na możność zatrudnienia 
terminatorów w mniejszym warsztacie, kierowanym przez 
mistrza. i 


5 Wykonawcy pośredni (majstrowie). 


Miejsce pracy. Majstrowie zajęci są w warsztā- 
tach zakładów przemysłu metalowego i innych gałęzi prze- 
mysłu np. w reparacyjnych warsztatach kolejowych, przy 
kopalniach, w cukrowniach i t. d. 

Czynności: prowadzenie pracy w myśl dyspozucji 
, kierownictwa; instruowanie wykonawców pośrednich; usuwanie 
drobniejszych zakłóceń i przeszkód w pracy; organizowanie 
pracy pod względem technicznym w granicach zakreślonych 
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kompetencyj; czynności biurowe stąd wynikające; przyjmo- 
wanie maferjału, wydawanie robót rzemieślnikom, odbiór 
od nich gotowuch robót i przekazywanie ich innym działom 
fabrycznym, opieka nad inwentarzem danego oddziału. 

W wypadku samodzielnego kierowania warsztatem do- 
chodzą funkcje administracyjne t' handlowe. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Wykonawca pośredni (majster) winien posiadać, obok do- 
skonałego . praktycznego opanowania swego zawodu, od- 
powiednio szerszą i głębszą niż wykonawcy bezpośredni, 
praktyczną i teoretyczną znajomość technologji metali (ze 
szczególnem uwzględnieniem danego działu obróbki), maszy- 
noznawstwa, materjałoznawstwa, rysunku technicznego: po- 
nadto niezbędne wiadomości z mechaniki stosowanej, elektro- 
techniki oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem tech- 
nicznum, administracyjnym i handlowym. 

Cechypsychofizyczne. Z cech pożądanych u maj- 
stra wymienić należy: euergję, uzdolnienia organizacyjne, 
szybką orjentację, podzielność uwagi, zaradność, taktowne 
postępowanie. 


Bezpośrednie wykonanie. 


Bezpośrednie wykonanie należy do rzemieślników — 
metalowców. Zadaniem ich jest przeróbka metali na przede 
mioty użytkowe różnych rodzajów, wspomnianych na wstę- 
pie niniejszego oraz dozorowanie i utrzymywanie w nale- 
żytymm stanie różnych maszyn, aparatów, instalacyj, urządzeń 
mechanicznych i t. p. spotykanych w różnych gałęziach 
przemysłu i życia gospodarczego. 

Znaczny rozwój przemysłu metalowego i ogromny po- 
stęp techniki powoduje daleko idącą specjalizację rzemieślni- 
ków, tak, iź niektóre specjalności stają się nawet odrębnemi 
zawodami. Równocześnie nowe metody fabrykacji, Stoso- 
wane w przemyśle metalowym, a więc normalizowanie wy- 
robów, rozbicie wykonania na drobne czynności składowe, 
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masowa i seryjna produkcja, pozwalają zatrudniać przy wy- 
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konariu znaczną ilość robotników. niekwalifikowanych ‘lub 
przyuczonych zarówno mężczyzn, jak kobiet i młodocianych. 
Równolegle jednak z szeroką możliwością zatrudnienia sił nie- 
wykwalifikowanych, wzrasta zapotrzebowanie przemysłu na 
rzemieślników o wysokich kwalifikacjach niezbędnych przy 
montażu, regulowaniu i remoncie złożonych, zautomatyzowa- 
nych, nowoczesnych maszyn, przy budowie specjalnych przy- 
rządów obróbczych, narzędzi i t. p. Biorąc również pod 
uwagę, że możliwości zbytu kładą granicę daleko posuniętej 
mechanizacji i umasowieniu produkcji, umożliwiających za- 
trudnianie sit niewykwalifikowanych, należy uznać, że życie 
gospodarcze wymagać będzie coraz większej ilości wykwajli- 
fikowanych rzemieślników-metalowców bądź do pracy w prze- 
myśle wielkim, bądź w drobnem rzemiośle. Jako charakte- 
rystyczny przykład może służyć przemysł samochodowy, 
w którym istnieją zarówno wielkie zakłady o typowej, ma- 
sowej produkcji, jak i drobne warsztaty reparacyjne, ga- 
raże i stacje obsługi wymagające przedewszystkiem wysoko 
wykwalifikowanych rzemieślników. 

Każdy wyrób metalowy lub jego część składowa prze- 

chodzić może przy swem powstawaniu długi szereg róż- 
nych zabiegów. Głównemi grupami zabiegów są: obróbka 
na gorąco, ogólnie określana jako kowalstwo; obróbka 
ręczna (na zimno) t. zw. ślusarstwo i obróbka mechaniczna 
(skrawanie) t. zw. tokarstwo!). 
; Stosownie do tych trzech zasadniczych grup zabiegów, 
przyjęty został podział wykwalifikowanych wykonawców na 
trzy główne zawody: kowalski, ślusarski i tokarski, roz- 
padające się na szereg zawodów pochodnych - względnie 
specjalności, o których będzie mowa niżej. 


A. Kowalstwo ogólne. 


Obejmuje następujące ważniejsze specjalności: kowal- 
stwo rzemieślnicze, przedewszystkiem wiej- 


1) Odlewnictwo omówione jest w podgrupie butnictwa i odlewnictwa. 
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skie, w zakres którego wchodzi kucie koni, okuwanie po- 
jazdów, wykonywanie i reparacja narzędzi i maszyń rolni- 
czych, kowalstwo fabryczne, obejmujące kucie 
ręczne drobniejszych części bez użycia młotów mechanicze 
uych i kucie mechaniczne zarówno części drobnych (w ma- 
trycach), jak i większych, przy tużyciu młotów lub pras 
różnego systemu i wielkości oraz maszyn kowałskich; ko- 
walstwo kotłowe, przeważnie fabryczne obejmujące 
budowę kotłów parowych, zbiorników i t. p. łącznie z ko- 
tlarstwem miedzianem,. zarówno fabrycznem, jak :i rze- 
mieślniczem t. į. wykonywaniem z miedzi kotłów, apara- 
tów i naczyń miedzianych przeważnie dla celów prze- 
mystowych; hartownietwo; spawalnictwo gazo- 
we i elektryczne; kowalstwo broni białej 
inożownictwo, obejmujące Kucie szabeł, kos, noży, no- 
życ i t p. t wreszcie kowalstwo zdobnicze t. j 
wykonywanie ozdobnych okuć, krat i t p. 

Kowalstwo rzemieślnicze, mimo motoryzacji Środków 
lokomocji, odgrywa znaczną rolę w życiu gospodarczem 
i dostosowuje się do jego potrzeb. Obecnie bowiem kowal 
wiejski prócz kucia koni, okuwania wozów i reparacji 
narzędzi i maszyn rolniczych wykonywa doraźne reparacje 
przy podwoziach samochodowych (resory, ramy i t p) 
sporządza kute części do nadwozi autobusów t samocho- 
dów ciężarowych oraz wykonuje różne roboty kowalskie 
przy reparacji traktorów i lokomobil rolniczych. 

Do typowych robót kowalstwa rzemieślniczego przy 
kuciu koni należą: wyjęcie starych hufnali, zdjęcie podkowy, 
wyrównanie kopyta nożem kowałskin i raszplą, dopaso- 
wanie nowej podkowy (którą kowal bądź odkuwa Sam, 
bądź korzysta z gotowych fabrycznych podków) i jej przy- 
bicie. Przy pracy tej kowal winien umiejętnie obchodzić się 
z koniem, zwracać uwagę na schorzenia kopyt i nóg, bę- 
dąc w pewnym stopniu doradcą weterynaryjnym. Dobre 
kucie koni ma wielki wpływ na stan zdrowotny pogłowia 
końskiego. Stąd uprawnienia do kucia koni uzyskują kowale 
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w niektórych państwach po zdaniu specjalnego egzaminu, 
niezależnie od posiadanego Świadectwa czeladniczego lub 
mistrzowskiego w kowalstwie ogólnem. W dziedzinie oku- 
wania pojazdów, najbardziej typowemi robotami kowal- 
skiemi są: wykonanie obręczy i nasadzenie ich na kofa, od- 
kuwanie osi, resorów, okuć dyszlowych, stopni, szenkli i t. p. 

Przy narzędziach i maszynach rolniczych oraż samocho- 

dach i t. p. kowalstwo rzemieślnicze ogranicza się pra- 
wie wyłącznie do robót reparacyjnych, przedmioty te ba- 
wien wykonywane są przeważnie fabrycznie. Wreszcie do 
częstych robót kowala wiejskiego względnie małomiastecz- 
kowego należy wykonanie okuć budowlanych, jak np. za- 
wiasy do drzwi i do bram, zasuwy, klamry oraz reparacja 
narzędzi gospodarczych, jak nastałanie drągów, kilofów 
i inne t. p. roboty. 
Kowalstwo fabryczne ręczne zbliża się bardzo swym 
charakterem pracy do kowalstwa rzemieślniczego, gdyż 
ręczny kowal fabryczny posługuje się analogicznemi zasad- 
niczemi technikami i urządzeniami kowalskiemi, co i ko- 
wal w warsztacie rzemieślniczym, np.: ognisko, kowadło, 
komplet narzędzi ręcznych, przedmioty zaś, wykonywane 
są bądź w pojedyńczych sztukach, bądź w niewielkich 
partjach. 

Ręczne kowalstwo fabryczne ma miejsce we wszyst- 
kich niemal zakładach przemysłu metalowego, natomiiast ko- 
walstwo mechaniczne występuje przeważnie w fabrykach, 
budujących większe maszyny i w fabrykach, potrzebują” 
cych dużych- ilości jednakowych kutych części; niezależ* 
nie od tego mechaniczne kowalstwo jest szeroko stoso-' 
wane w hutach. Powstało ono z kowalstwa ręcznego 
w związku z postępem techniki, wymagającej dużych i cięż- 
kićh kutych części, jak np. osie parowozowe, korbowody, 
wały korbowe i t. p, których odkucie możliwe jest tylko 
na  pofęźnijch  młotach parowych i prasach. Również 
w związki: z rozwojem techniki powstała mechanizaeja 
kucia nawet drobnych artykułów szczególnie przy masowej 
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produkcji, jak różne części samochodowe, bolce i t. p. 
Kucie tych artykułów odbywa się w matrycach, w które 
zaopatrywane są młoty mechaniczne, prasy i maszyny ko- 
walskie, przyczem nagrzewanie odbywa się juź rie w ogni- 
skach kowalskich, lecz w specjalnych piecach. 

W związku z dążeniem fabryk do normalizowania 
produkcji, kowrale fabryczni specjalizują się w praktyce 
w robotach typowych dła danej fabryki np. w robotach 
na żelazie protilowem (kątowe, korytkowe i t. dł, w kuciu 
i hartowaniu resorów, w odkuwaniu narzędzi i t. d. 

Kowalstwo kotlarskie t. j. budowa kotłów parowych, 
zbiorników, cystern i t. p. występuje zwykle jako prze- 
mysł fabryczny. Specjalność ta ma tendencie do wyodręb- 
nienia się ż ogólnego kowalstwa jako samodzielny zawód, 
ca daje się zauważyć szczególnie w krajach uprzemysło- 
wionych (np. w Niemczech — Kesselschmiedberuł). Praca 
kotlarska polega na obrysowaniu blachy, przycięciu jej na 
nożycach mechanicznych i zwinięciu na walcach, jub zgię- 
ciu, uwypukleniu den zwykle na gorąco przez kucię tarczy 
blaszanej na wklęstej lanej formie, iub drogą tłoczenia na 
prasach, wreszcie na nitowaniu lub spawaniu szwów. Jako 
materjał służy głównie blacha żelazna, rzadziej miedziana, 
żelazo kątowe, rury i t. p. . 

Prócz ciężkiego kotlarstwa, czysto fabrycznego, wystę- 
puje kotłarstwo miedziane, różniące się tem, że jako ma- 
terjal stuży tu cienka blacha miedziana (rzadziej inna), mje- 
dziane rury, drut i t. p, które wobec swej miękkości mogą 
bjć wyginane przeważnie. na zimno. Artykułami produkcji 
kotlarstwa miedzianego są wszelkie zbiorniki, wężownice, 
aparaty i kotły dla celów przemysłowych. Miedziane na- 
czynia zostały prawie zupełnie wyrugawane z użytku do- 
mibwego. Typowemi pracami dla kowali (kotlarzyj miedżia- 
nych, prócz wymienionych wyżej są: klepanie, lutowanie, 
bielenie (cunowanie), falcowanie. Koflarstwo miedziane ma 
charakter bądź rzemiosła, bądź drobnego przemysłu fabrycz- 
nego i liczebnie jest naogół słabo reprezentowane. 
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Hartownictwo, będąc konieczną umiejętnością dla każ- 
dego kowala, na skutek rozwoju przemysłu metalowego 
i udoskonalenia metod hartowniczych, staje się specjalno- 
ścią. Specjaliści bartownicy występują zwykłe tylko w ïa- 
brykach produkujących większe ilości hartowanych wyro- 
bów, jak np. fabryki broni, samochodów, pilników i t. p. 

Spawalnictwo ogniowe, będąc również podstawową 
umiejętnością każdego kowala, przechodzi częściowo w spa- 
walnictwo elektryczne lub gazowe, wyodrębniające się w sa- 
modzielną specjalność. Specjaliści spawacze rekrutują się 
najczęściej z kowali lub ślusarzy i nabywają swe wiado- 
mości i umiejętności bądź drogą praktyki, bądź drogą 
krótkotrwałych kursów spawalnictwa. 

Kowalstwo broni białej, nożownictwo 1 kowalstwo 
zdobnicze stanowią specjalności stosunkowo słabo repre- 
zentowane. 

Jak wynika z powyższych rozważań, typowym i naj- 
liczniej reprezentowanym przedstawicielem wykonawcy bez- 
pośredniego w grupie róbót kowalskich jest kowal ręczny, 
pracujący bądź jako rzemieślnik fabryczny, bądź jako rze- 
mieślnik w drobnych warsztatach kowalskich. Pozostałe dzie- 
dziny stanowią albo dalsze gałęzie kowalstwa ogólnego, 
w których usprawnienie zdobywane jest drogą praktyki. 
lub. też są one specjalnościami stosunkowo luźno zwidza- 
nemi z kowalstwem. Usprawnienie w nich zdobywa się 
częściowo drogą praktyki, częściowo zaś na krótkotrwa- 
łych kursach specjalnych. 


6 Kowale. 


Miejsce: pracy. Kowale zajęci są w drobnych, 
średnich t wielkich zakładach przemysłu metalowego oraz 
w różnych innych dziedzinach przemysłu. | 

Czynności: odkuwanię wszelkich części przy uży- 
ciu narzędzi ręcznych i urządzeń mechanicznych, a w szcze- 
gólnoścj: obliczanie ilości materjału, nagrzewanie, prze- 
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cinanie, płaszczenie, spęcznianie, odciąganie, zginanie, skrę- 
canie, przebijanie, spawanie, nitowanie, hartowanie, wyża- 
tzanie, proste roboty Ślusarskie. 
= Usprawnienia i wiadomości zawodowe. 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach kowalskich, 
winien kowal posiadać praktyczną i w odpowiednim zakre- 
sie feoretyczną znajomość technologii metali, maszyno- 
znawstwa, niaterjałoznawstwą, rysunku technicznego, me- 
chantki stosowanej; ponadto — elementarne wiadomości 
z zakresu organizacji warsztatów kowalskich. 
Cechy psychofizyczne. Do cech psychofizycz- 
nych typowych dla kowala należą: wytrwałość, odporność 
na zmiany temperatury, silna budowa fizyczna. 


B. Ślusarstwo. 


Ślusarstwo. jest najbardziej rozpowszechnionym zawo- 
dem metalowym, mającym liczne odgałęzienia pochodne, 
specjalności i odcienie, Wymienić tu należy: ślusarstwo 
budowlane, maszynowe (monterstwaj, narzędziarstwo, insta- 
latorstwo, traserstwo, 

Słusarstwo polega na ręcznej obróbce metalowych wy- 
robów, które w ostatecznej swej formie nie mogą być wy- 
kończone drogą kucia lub obróbki maszynowej. 

Do podstawowych robót, spotykanych w każdej pra- 
wie gałęzi śŚlusarstwa należą: piłowanie pilnikami, prze- 
rzynanie piłką, wiercenie, nawiercanie, rozwiercanie, ści- 
sanie (meslowaniej, gwintowanie, szmerglowanie, skrobanie 
fszabrowanię), docieranie, nitowanie, lutowanie, hartowanie 
i wyżarzanie. 

Ślusarstwo budowlane polega na zakładaniu 
metalowych okuć, jak zamki, zawiasy, kantrygle, kraty, ba- 
lustrady' balkonowe i schodowe, wykonywaniu okien że- 
laznych, reparacji tych Części, dorabianiu kiuczy i t. p. 
Do zakresu tego ślusarstwa należy również wykonywanie 
żelaznych rusztowań do reklam i innych konstrukcyj żełaznych 
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stosowanych w budownictwie mieszkalnem i przemysłowem, 
jak schody żelazne, drabiny. wiązary dachowe, konstrukcje 
mostowe i t, p. 

Do tej grupy robót Ślusarskich zaliczyć trzeba dałej 
wykonywanie kas pancernych i wreszcie ślusarstwo zdobni- 
cze. Charakter robót ślusarstwa zdobniczego uległ ostatuio 
znacznym przeobrażeniom, wobec dążności do uproszczenia 
form zdobniczych. Prócz tego, o ile dawniej ślusarz wzgilęd- 
nie kowal sam był projektodawcą zdobień na swych wy- 
tobach (klamki, zawiasy, kraty, zbroja i broń) o tyle obec- 
nie rzemieślnik stał się przeważnie tylko wykonawcą form, 
zaprojektowanych przez inne osoby. Wobec tego ślusarstwo 
i kowalstwo zdobnicze nie odgrywa większej roli. 

Ślusarze, pracujący przy wymienionych wyżej robo- 
tach, występują jako rzemieślnicy fabryczni przy wykonaniu 
większych objektów, jak np. żelaznych konstrukcyj budowla- 
nych, albo jako samodzielni rzemieślnicy. W tym ostatnim 
wypadku używają bądź gotowych wyrobów fabrycznych 
(zamki, zawiasy, zasuwy i t. p. okucia budowlane), bądź 
wykonywują niektóre wyroby we własnych warsztatach, 
jak np. ogrodzenia, kraty i t. p. 

W związku z różnorodnością robót ślusarskich w tym 
dziale, różne są równieź kwalifikacje zawodowe pracowni- 
ków, począwszy od ślusarza do zwykłych, prostych robót, 
jak żelazne konstrukcje budowlane, przy których praca po- 
lega głównie na przycięciu żelaza profilowego i blachy ma 
miarę wedlug rysunków, wierceniu otworów i nitowaniu, 
a kończąc na śŚlusarzu, zatrudnionym -przy robotach pre- 
cyzyjnych, np. przy mechanizmach kas pancernych í skarb- 
ców, wymagających obok biegłości rękodzielniczej — dobrej 
orjentacjj w funkcjonowaniu nieraz nader skomplikowanych 
mechanizmów zamkowych, 

$lusarstwo maszynowe ma miejsce głównie 
w fabrykach budowy maszyn, lub w warsztatach reparacyj- 
nych samodziełnych i fabrycznych, przy budowie i konser- 
wacji parowozów, maszyn parowych, motorów samocho" 
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dowych, samolotowych i innych silników, dalej przy pro- 
dukcji transmisyj, obrabiarek, aparatów i maszyn specjal- 
nych dla różnych gałęzi przemysłu, wreszcie przy t. zw. 
drobnych robotach, jak wykonywanie maszyn biurowych, auto- 
matów, liczników, mechanizmów zegarowych, instrumentów 
mierniczych i pomiarowych i t. p.) 

Ślusarstwo maszynowe rozwinęło się ze ślusarstwa 
ogólnego na skutek rozwoju techniki w dziale budowy maszyi 
i ma za zadanie wykorczać, dopasowywać do siebie i składać 
(montować) poszczególne części maszyn, aparatów i t p, 
które zostały już uprzednio całkowicie lub częściowo wy- 
konane różnemi technikami w drodze kucia, odlewania, ob- 
róbki mechanicznej i t. p. 

W robotach ślusarza maszynowego przeważa dopa- 
sowywanie, t, j. wykończanie narzędziami ręcznemi każdej 
części z osobna, dopasowywanie i montowanie poszczegół- 
nych części. Zależnie od charakteru danego mechanizmu, 
praca jest mniej lub więcej precyzyjna, wymaga jednak naogót 
dużej dokładności wykonania. 

Obok biegłości rękodzielniczej charakteryzuje ślusarza 
maszynowego znajomość konstrukcji i działania odnośnych 
maszyn, aparatów: i ich części. Z bardziej zdolnych rzemieślni- 
ków rekrutują się t. zw. monterzy, którzy do pewnego stopnia 
samodzielnie przeprowadzają montaż maszyn i instalacyj. 

Wobec ogromnej różnorodności maszyn i różnych spo- 
sobów produkcji wyodrębniają się różne specjalności rmniej 
lub więcej zdecydowane. jedną z wyraźniej występujących 
jest, wspomniana wyżej, t- zw. mechanika drobna, wytwa- 
rzająca maszyny i aparaty drobniejsze. 

Na Skutek ogromnej przewagi fabrycznej produkcji ma- 
szyn, ślusarze maszynowi zatrudnieni są przeważnie w prze- 
myśle, niemniej jednak pewna ich część pracuje w małych 
warsztatach o charakterze rzemieślniczym, jak warsztaty re- 
paracyjne samochodów, rowerów, maszyn do pisania ł t. p. 

Ślusarze maszynowi stanowią dobry materjał na maszy- 
7-14 Patrz podgrupa mechaniki drobnej, 
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nistów, szołerów-mechaników i innych pracowników, których 
zadaniem jest prowadzenie i opieka nad silnikami i wszel- 
kiego rodzaju urządzeniami mechanicznemi w różnych gałę- 
ziach wytwórczości i życia gospodarczego. 

Narzędziarstwo, czyli ślusarstwo narzę- 
"dżziowe w związku z rozwojem nowoczesnych rnetod ob- 

róbki, stosowanych w fabrykach przemysłu metalowego, roz- 
winęło się ze ślusarstwa ogólnego w dosyć rozpowszech- 
nioną specjalność. 
Prace narzędziarskie polegają na wykonywaniu, dopa- 
sowywaniu, reparowaniu i konserwowaniu narzędzi, używa- 
nych przy obróbce metali. Charakter pracy ślusarza narzę- 
dziowego jest zbliżony do pracy ślusarza maszynowego, 
gdyż, prócz wykonywania stosunkowo prostych narzędzi, na: 
leży do niego praca przy budowie przyrządów obróbczych 
nieraz bardzo skomplikowanych i dokładnych, sprawdzianów, 
szablonów, wykrojów i t. p. przy fabrykacji których wyma- 
gany jest od pracownika bardzo wysoki stopień usprawnienia 
manualnego i otjentacjj we wszystkich niemal procesach ob- 
róbczych. Do tej kategorji robót zaliczyć równieź należy pil- 
nikarstwo t. j. wyrób pilników. Ślusarz narzędziowy należy 
do wysoko-wykwaliłikowanych i wsprawnionych rzemieślni- 
, ków w grupie metalowców. W pracy swej musi posługiwać 
się różnorodnemi precyzyjnemi narzędztami obróbczemi i po- 
miarowemi, używać specjalnych kosztownych gatunków stali, 
stosować skomplikowane metody i zabiegi wymagające dużej 
inteligencji zawodowej i pomysłowości. 

Ślusarze rtarzędziowi pracują przeważnie w fabrykach 
przemysłu metalowego w t. zw. narzędziarniach oraz w fa- 
brykach specjalnie wyrabiających narzędzia. Zarówno ślu- 
sarze narzędziowi, jak i maszynowi, stanowią tę grupę prë- 
cowników, których przemysł będzie najbardziej potrzebował . 
wobec postępu techuik obróbczych i mechanizacji produkcji. 

„ Instalatorstwo jest specjalnością powstałą wskutek 
rozpowszechnienia się instalacyj wodociągowych, kanalizacyj- 
nych, gazówych t centralnego ogrzewania, 


Szkolnictwo zawodowe, 8 


114 


Praca ślusarza-instalatora polega na przygotowaniu rur, 
obcięciu na długość, nagwintowaniu, wyginaniu, i'mocowa- 
niu do ścian, łączeniu, uszczelnianiu, skręcaniu, założeniu kra- 


nów, wentyli, odwadniaczy, gazo — lub wodomierzy, piecy- 
ków, wanien, umywalek, kalorylerów, zbiorników na wodę 
it p. 


Roboty te przy większych instalacjach wykonywane są 
na podstawie szczegółowo opracowanych projektów instalacj, 
sporządzonych przez odnośnych specjalistów. Przy mniejszych 
instalacjach rzemieślnik - instalator Sam musi wykonywać 
pewne proste zresztą obliczenia techniczne. 

Instalatorzy zatrudnieni są w firmach instalacyjnych, czę- 
ściowo również pracują jako samodzielni rzemieślnicy-insta- 
łatorzy. | 

Traserstwo jest jedną ze specjalności, w której 
pracują przeważnie Ślusarze. Praca trasera polega na obryso- 
waniu na surowych częściach lanych lub kutych tych miejsc, 
które podlegają późniejszej obróbce t. j}. struganiu, wytacza- 
niu, irezowaniu i t. p. Uskutecznia to traser na podstawie ry- 
sunków danych części, posiłkując się odpowiedniemi narzę- 
dziami (cyrkie, rysiki, punktaki, miarki, przymiary, szablony, 
linje, kątowniki, kątomierze i t. p.) t pracując na dokładnie 
obrobionej płycie traserskiej. Specjałność traserska powstała 
w wyniku dążenia do podziału pracy w nowoczesnych fabry- 
kach maszyn; dlatego też miejscem pracy traserów w więk- 
szości jest wielki i średni przemysł budowy maszyn. W zakła- 
dach mniejszych traserzy są słabiej reprezentowani i czyn- 
ności abrysownicze wykonywa zwykłe ten sam rzemieślnik, 
który ma daną część obrobić (ślusarz, tokarz). 

Prócz wspomnianych wyżej robót w zakresie kowalstwa 
i ślusarstwa należy omówić jeszcze roboty blacharskie, które 
winny być wiączone do grupy ręcznej obróbki metałi. 

Biacharstwo rozwinęło się w początkach 19-q0 
stulecia w związku z rozwojem techniki miasowej produkcji 
cienkich blach żelaznych i cynkowych. W blącharstwie za- 


znaczają się dwa kierunki t. j. biacharstwo budowlane, czyli 
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dekarstwo, a więc krycie dachów, gzymsów, parapetów: 
okiennych, wykonywanie rynien i t. p. oraz blacharstwo 
sprzętowe t. j. wyrób naczyń przeważnie do użytku domo- 
wego, jak latarnie, wiadra, konewki, lejki, puszki, brytwanny, 
formy, zabawki i f p. Ponieważ dekarstwo należy do 
grupy rzemiosł budowlanych, pozostaje do rozpatrzenia tylko 
blacharstwo sprzętowe. Zbliża się ono do kotłarstwa mie- 
dzianego, gdyż materjał (cienka blacha żelazna, cynkowana, 
biała, mosiężna) zabiegi technologiczne (zwijanie, falcowanie, 
lutowanie i t. p.) oraz większość narzędzi są bądź identyczne, 
bądź nader zbliżone. 

Blacharstwo sprzętowe rzemieślnicze zostało jednak 
w ostatnich czasach uszczuplone przez fabryczny, masowy 
wyrób wielu artykułów blaszanych, jak zabawki, puszki, pu- 
detka i t. p. wykonywane drogą tłoczenia, sztancowa* 
nia i ciągnienia. Fachowym rzemieślnikiem przy tych ro- 
botach jest nietyle specjalista blacharz, ile Ślusarz narzę- 
dziowy, wykonywujący wykroje, matryce i t. p, obsługa bo- 
wiem automatycznych pras i innych maszyn oraz wykoń- 
czanie wyrobów powierzane jest pracownikom przyuczo- 
nym. W związku z tem blacharstwo sprzętowe o charakterze 
rękodzielniczym jest stosunkowo słabo reprezentowane. 

Typowymi przedstawicielami wykonawców bezpośred- 
nich w dziale ręcznej obróbki mietałi, posiadającymi wysokie 
kwalifikacje zawodowe są zatem ślusarze: maszynowy, na- 
rzędziowy oraz częściowo ślusarz budowlany do robót zam- 
kowych. Pozostałe dziedziny obróbki ręcznej bądź nie wy- 
miagają tak wysokich kwalifikacyj (Ślusarze do robót przy 
konstrukcjach żelaznych), bądź stanowią ciasne specjalności, 
jak instalarstwo, traserstwo, w których kwalifikacje do pracy 
zdobywa się drogą praktyki | ewentualnie przez kursy spe- 
galne. Kwalifikacje na maszynistów, szoferów - mechaników 
i t p. również zdobywają ślusarze drogą praktyki i ewen- 
tualnych kursów. 

Wreszcie lużno ze śŚlusarstwem związane blacharstwo 
sprzętowe równieź jest specjalnością, wymagającą głównie 
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manualnego usprawnienia, zdobywanego drogą praktyki, przy 
dosyć wąskim zakresie wiadomości teoretycznych. 


7%. $łusarże. 


Miejsce pracy. Ślusarze zatrudnieni są w różnych 
działach przemysłu metalowego i życia gospodarczego. 

Czynności: wykonywanie drogą obróbki ręcznej 
wszelkich części metalowych oraz prace związane z remontem, 
montażem, obsługą i regulowaniem maszyn i urządzeń me- 
chanicznych, a w . szczególności: meslowanie, piłowanie, 
skrobanie (szabrowanie), docieranie, wiercenie, rozwiercanie, 
nawiercanie, gwintowanie, trasowanie, proste czynności Ko- 
walskie, nitowanie, hartowanie, wyżarzanie, lutowanie, proste 
roboty blacharskie, proste roboty na obrabiarkach. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach ślusarskich, ślu- 
sarz winien posiadać praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość technologji metali, maszynoznawstwa, 
materjałoznawstwa, rysunku technicznego, mechaniki stosowa- 
nej; ponadto — elementarne wiadomości z zakresu organiza- 
cji warsztatów ślusarskich. 

Cechy psychofizyczne. Z cech psychofizycznych 
wymienić należy: dokładność w pracy, wnikliwość, pomy- 
słowość, systematyczność, zdrowy organizm. | 


C. Obróbka mechaniczna. 


Tokarstwo stanowi najbardziej rozwiniętą gałąż 
mechanicznej obróbki metali drogą skrawania. Prócz tokar- 
stwa właściwego i specjalności pokrewnych, jak frezownictwo 
i Szlifierstwo, należą do działu obróbki mechanicznej rów = 
nież wiertarstwo i strugarstwo. 

Obróbka tekarska polega na skrawaniu z przedmiotu 
obrabianego, wykonywującego ruch obrotowy, wióra nożem, 
zamocowanym na t. zw. suporcie tokarki. Wobec ogromnej 
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różnorodności systemów i wielkości tokarek oraz pokrew- 
nych obrabiarek (jak karuzelówki, wytaczarki, rewolwerówki 
i t pì wielkości obrabianych przedmiotów, stopnia do- 
kładności oraz rodzaju materjału, tokarze metalowi specjali- 
zują się w pewnych robotach np. w robotach maszynowych, 
armaturowych, narzędziowych, w pracy na rewolwerów- 
kach, wytaczarkach, na ciężkich tokarkach i t. d- 

Tokarz maszynowy obtacza względnie wytacza na to- 
karce różne kute lub lane części maszyn, mające powierzch- 
nię obrotową, posiłkując się przytem różnemi narzędziami, 
jak noże tokarskie, wiertła, rozwiertaki i t. d. Pracę swoją 
wykonywa na podstawie rysunków lub wzorów, dopasowując 
obrabiane części do innych współzależnych lub do sprawdzia- 
nów, szablonów i t. p. 

, Tokarz armaturowy wykonywa na tokarce przeważnie 
bronzowe i mosiężne części armatury kotłowej, maszynowej 
łub instalalorskiej. 

Tokarz narzędziowy, podobnie jak i ślusarz narzę- 
dziowy, należy do grupy wysoko-wykwalifikowanych rze- 
mieślników-metalowców. -Praca jego polega na wykonywa- 
niu stalowych narzędzi toczonych z różnych wysokowar- 
tościowych gatunków stali narzędziowych, przyczem wyma- 
gana jest duża precyzja roboty. Z częściej spotykanych ro- 
bót można wymienić: toczenie gwintowników, marzynek do 
gwintów, trezów zataczanych i zwyczajnych, sprawdzianów 
(kalibrów) tłoczkowych. pierścieniowych, gładkich i do gwin- 
tów, toczonych wykrojów i matryc i wiele innych narzędzi. 

Tokarstwo rewolwerowe rozwinęło się w związku z ro- 
zwojem masowej produkcji. Charakteryzuje ten dział obróbki 
używanie tokarek uzbrojonych w t. zw. głowę rewolwerową, 
w której osadzone są wszystkie narzędzia potrzebne przy 
obróbce serji danych części. Ułatwia to i przyspiesza pracę, 
gdyż tokarz jednym ruchem obraca głowę rewolwerową 
i stosuje do pracy następne potrzebne narzędzie. Podobna 
jest w zasadzie praca na tokarkach pół — lub całkowicie 
automatycznych, przy których praca człówieka sprowadza 
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się do minimum, gdyż zarówno zmiana narzędzi, a często 
i podawanie materjału odbywa się automatycznie. Przy tych 
maszynach mogą pracować osoby przyuczone, młodociani 
„41 kobiety. Niemniej jednak prace przy uzbrojeniu maszyn 
w narzędzia, wyregulowaniu i nadzorze nad niemi wykonywa 
tokarz-specjalista o wysokich kwalifikacjach. 

Tokarz na wytaczarkach jest specjalistą od wytaczania 
wewnętrznej strony większych lanych części maszyn, jak np. 
cylindrów maszyn parowych. Prace te uskuteczniańe są na 
t. zw. wytaczarkach różnych systemów. Przedmiot zamo- 
cowaniu na stole maszyny, obrabiany bywa za pomocą narzę- 
dzia, wykonującego ruch obrotowy. 

Tokarz na ciężkich tokarkach zajęty jest toczeniem du- 
żych części maszyn, jak wały wielkich maszyr parowych, 
zestawy kół parowozowych i t. p. l 

Większość tokarzy pracuje w zakładach przemysłowych, 
częściowo są jednak zatrudnieni i w drobnych warsztatach 
reparacujnych typu rzemieślniczego. 

Ilościowo tokarze stanowią o wiele mniej liczną grupę 
rzemieślników-metalowców, niż kowale i ślusarze. Przy- 
puszczalnie stosunek tokarzy do ogółu metalowców waha się. 
w granicach 10—150/,. | 

Specjalnością zbliżoną do tokarstwa jest irezarstwo. 
Połega ono na skrawaniu metalu z obrabianego przedmiotu 
specjalnemi narzędziami zwanemi irezami (gryzami) na obra- 
biarkach-frezarkach. , 

Istnieje duża różnorodność systemów i wielkości fre- 
zarek. Frezarka uniwersalna, przeważnie do drobnych i śred- 
nich robót, przy frezowaniu narzędzi (irezów, rozwiertaków, 
gwintowników), kół zębatych i wykonaniu żłobków, wcięć 
i t. p. na różnych częściach maszyn, ma szerokie i różnoradne 
zastosowanie w [abrykach przemysłu metalowego. 

Z innych systemów frezarek wymienić trzeba frezarki- 
obwiedniówki do frezowania kół zębatych, frezarki pionowe, 
ciężkie frezarki do frezowania płaskich powierzchni i inne. 

Przy pracach na frezarkąch zajęci są t. zw. frezownicy 
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będący rzemieślnikami o wysokich kwalifikacjach, szczególnie, 
gdy chodzi o' pracowników, zatrudnionych przy narzędziowych” 
robotach na uniwersalnych frezarkach. Przy niektórych robo- 
tach ‘frezarskich, szczególnie w fabrykach o masowej produk- 
cji, zatrudniani mogą być również tobotnicy przyuczeni za- 
równo mężczyźni jak kobiety, 
© Szlifierstwo mechaniczne rozwinęło się w ostatnich 
dziesiątkach lat i wytworzyło nowego specjalistę-szfifierza. 
Polega ono na zeszlifowaniu szybko wirującą tarczą szli- 
tierską warstwy materjału z części podlegającej obróbce. 
Odbywa się to na różnego typu maszynach-obrabiarkach np. 
na szlifierkach do szlifowania płaszczyzn, do szlifowania 
okrągłego zewnętrznego, wewnętrznego, szlifowania narzędzi 
kót zębatych i t. p. na szlifierkach uniwersalnych i innych 
specjalnych. i 
Wobec różnorodność) maszyn-szlifierek | wyrobów pod- 
legających szlifowaniu wymagane są od pracowników różne 
kwalifikacje. Mogą być przytem zatrudnione zarówno osoby 
przynuczońe mężczyźni i kobiety, jak i specjaliści o wysokich 
kwalifikacjach up. na szlifierkach uniwersalnych, przy szli- 
lowaniu sprawdzianów i t. p. 

l Wiertarstwo t j. wiercenie otworów na obra- 
biatkach-wiertarkach, będąc naogół nieodłączną składową 
umiejętnością każdego metalowca, wyodrębnia się w pewną 
specjalność w związku z wprowadzeniem w użycie wiertarek 
bardziej skomplikowanych, do obsługi których winien być 
użyty rzemieślnik wykwalifikowany (rekrutujący się bądź 
ze ślusarzy, bądź z pośród tokarzy) wyspecjalizowany w pract 
na większych maszynach wiertarskich nowego typu. Przy 
latwiejszych pracach i przy masowej produkcji używani są 
jako wierfacze również robotnicy przynczeni, młodociani 
i  kobiefy. 

Ostatnim wreszcie wykonawcą bezpośrednim w dziale 
_ obróbki mechanicznej jest t. zw. heblarz, zajęty obrabia- 
nietn płaskich powierzchni na strugarkach fheblarkach) i dłó- 
townicach. Przy tych: obrabiarkach nóż strugarski wprawiany 
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w ruch prostolinijny obrabia nieruchomy przedmiot, względ- 
nte przy strugarkach podłużnych, stół maszyny wraz z obra- 
bianym przedmiotem wykonuje ruch prostolinijny przechodząc 
pod nieruchomym nożem. Do pracy na strugarkach używani są 
rzemieślnicy-metalowcy, rekrutujący się często ze ślusarzy 
maszynowych; tylko przy małych strugarkach i łatwych 
robotach mogą być czasem 1 użyci robotnicy przyuczeni i mło- 
dociani. 

W omówionej wyżej grupie obróbki mechanicznej jako 
typowi przedstawiciele wykonawców bezpośrednich wysu- 
wają się tokarze maszynowi i narzędziowi. Pozostałe rodzaje 
obróbki, jak tokarstwo armaturowe, praca na rewolwerów- 
kach, fręzownictwo i szlifierstwo, stanowią pochodne spe- 
cjalności tokarstwa ogólnego, usprawnienie w których osiąga 
się tylko drogą praktyki, wreszcie heblarstwoą i wiertarstwo 
są specjalnościami, w których może zdobyć YPeawę zarówno 
tokarz, jak i ślusarz. 


8. Tokarze. 


Miejsce pracy. Tokarze zatrudnieni są przeważnie 
w średnich i większych zaktadach przemysłu metalowego 
oraz w mechanicznych warsztatach reparacyjnych przy róż- 
nych zakładach przemysłowych. 

Czynności: wykonywanie wszelkich metalowych czę- 
ści toczonych, a w szczególności: toczenie wzdłużne, zew- 
nętrzne i wewnętrzne, poprzeczne, stożkowe i kształtowe, 
podcinanie, zacinanie, wiercenie, rozwiercanie, toczenie gwin- 
łów, załaczanie, trasowanie tokarskie, wykonanie noży to- 
karskich, obliczenia tokarskie, proste czynności kowalskie 
i ślusarskie, szlifowanie, regulowanie. tokarek. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w typowych robotach tokarskich, winien 
tokarz posiadać praktyczną i w odpowiednim zakresie teore- 
tyczną znajomość technologji metali, maszynoznawstwa, ma- 
terjałoznawstwa, rysunku technicznego, mechaniki stosowanej; 
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ponadto — elementarne wiadomości z zakresu organizacji 
warsztatu mechanicznego. 

Cechy psychofizyczne. Do cech psychofizycz- 
nych należą: dokładność w pracy, systematyczność, cier- 
pliwość, wnikliwość, pomysłowość, zdrowy organizm. 


Omówione wyżej funkcje pracowników spotykane są 
w znacznej większości w rzemiośle i przemyśle metałowyni, 
względnie w warsztatach reparacyjnych i pomocniczych przy 
różnych zakładach przemysłowych (włóklenniczych, górniczych 
i Ł p.) w kolejnictwie i w innych działach życia gospodar- 
czego. 


Obsługa źródeł energji 


jest to jedna z zasadniczych funkcyj, niezbędnych w naj- 
różniejszych przedsiębiorstwach przemysłowych, zakładach 
użyteczności publicznej i t. p. korzystających z tego, czy 
innego rodzaju energji. i 

W najszerszym zakresie i najbardziej typowo występuje 
obsługa źródeł energji, którą w dalszym ciągu nazywać bę: 
dziemy funkcją energetyczną, w zakładach przemysłowych, zu- 
żytkowujących duże ilości energji mechanicznej i posiadają- 
cych własne siłownie, jak również w elektrowniach. Pracowni- 
kiem pełniącym te funkcje jest t, zw. energetyk. Zadaniem ener- 
getyka jest racjonalne zorganizowanie i prowadzenie siłowni 
pod względem technicznymi, administracyjnym i handtowytn 
mające na celu dostarczenie energji przy możliwie niskich 
kosztach jej wytwarzania. Na dobrą gospodarkę w siłowni 
wpływa: celowy pod względem typu i wielkości dobór kot- 
łów i maszyn parowych lub furbin, generatorów, silników 
spalinowych, turbin wodnych, jakość środków opałowych (wę- 
giel, gaz, ropa), właściwa obsługa i stan kotłów, maszyn, 
rurociągów, transmisyj, sieci, pomp, kompresorów, wentyla- 
torów i £ p. 

Ponieważ nieracjonalnie prowadzona gospodarka w si- 
łowni pociąga za sobą wysokie koszty energji, a tem samem 
podnosi koszty własne fabrykacji, w nowoczesnych przedsię- 
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biorstwach kładzie się duży nacisk na należyte jej zorganizo- 
wanie. W związku z tem stosowana jest specjalna kontrola 
wydajności maszyn, dobrego spalania pałiwa (analiza spalin) 
it. p. przy użyciu różnych aparatów rejestrujących. Na pód- 
stawie wyników tych badań przedsiębrane są środki dia 
usunięcia szkodliwych zjawisk, dokonywane są zmiany 
w urządzeniu instalacji, remonty i t, p. 

Terenem pracy energetyka nie jest wyłącznie siłownia, 
należy do niego również opieka nad całem urządzeniem me- 
chanicznem fabryki, a więc nad transmisjami, aparatami, prze- 
wodami, dostarczającemi sprężonego powietrza, pary, wody, 
nad instalacją ogrzewniczą I wentylacją, kolejkami, transpor- 
terami, windami i t, p. 

Energetycy Sspotykani są poza przemystem metalowym 
w najróżniejszych zakładach np. w elektrowniach, stacjach 
pomp, fabrykach włókienniczych, w górnictwie, hutnictwie, 
w żegludze (mechanik okrętowy}, w przemyśle spożywczym, 
chemicznym i t. p. >- 

Funkcje energetyka, zależnie od wielkości zakładu ł jego 
organizacji, pełnią, w stopniu mniej lub więcej samodzielnym, 
bądż inżynierowie mechanicy, bądź osoby ze średniem tech- 
nicznem wykształceniem, wreszcie w małych zakładach typ 
energetyka (w prymitywnej formie) reprezentować może na- 
wet pracownik z niższem technicznem wykształceniem w roli 
np. maszynisty. l 

Czynności energetyczne mogą być kumulowane z innemi 
funkcjami, gdy warunki lokalne danego zakładu tego wy- 
magają. 


9.Energetyk. 


Miejsce pracy. Energetycy zatrudnieni są w siłow* 
niach i różnych zakładach przemysłowych. a oz 
Czynności: nadzór nad tacjonalnem wytwarzaniem 
i przetwarzaniem energji oraz doprowadzeniem jej do miejsc 
zużycia; badania sprawności instalacyj i urządzeń mecha- 
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nicznych zarówno w całości, jak i w poszczególnych ele- 
mentach; prowadzenie systematycznej statystyki oraz kalkula- 
cji kosztów napędu; nadzór nad remontem i konserwacją 
urządzeń i maszyn; przestrzeganie sprawnego działania ma- 
szyn i urządzeń oraz bezpieczeństwa pracy. 

Wiadomości zawodowe: umiejętność prowadze- 
nia gospodarki energetycznej oraz praktyczna i teoretyczna 
znajomość  maszynoznawstwa ogólnego (ze  szczególnem 
uwżględnieniem gospodarki energetycznej), części maszyn, 
konstrukcyj żelaznych, technologji metali, materjałoznawstwa, 
termodynamiki, hydrauliki, elektrotechniki, rysunku technicz- 
nego; ponadto w odpowiednimi zakresie znajomość mechaniki, 
wytrzytnałości materjałów oraz organizacji przedsiębiorstw 
pod względem techuicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne. Pod względem psycho- 
fizycznym cechować energetyków powinny: poczucie celo- 
wości, pomysłowość, inicjatywa, logiczny i analityczny spo- 
sób myślenia. 


Ill. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Stojąc na stanowisku, że zbytnie specjalizowanie w trak- 
cie nanczania nie jest wskazane, szczególnie w warunkach 
naszego przemysłu, należy dążyć do wspólnego kształcenia 
tych pracowników, których zakres wiadomości | charakter 
pracy jest zbliżony. zai 

Z tych więc względów omówione wyżej typu funkcyjne 
pracowników naleźy połączyć w grupy pokrewne. Pierwszą 
taką grupę utworzą wykonawcy bezpośredni, t. j. potocznie 
określając, rzemieślnicy oraz wykonawcy pośredni, według 
potocznego określenia — maistrowie, przyczem zarówno: jedni, 
jak i drudzy mogą mieć oczywiście swoje specjalności: 
„obróbki ręcznej (kowalstwo, ślusarstwo) lub obróbki me- 
chanicznej (tokarstwo). i 
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Najwłaściwszą wspólną nazwą, obejmującą te typy funk- 
cyjne będzie: warsztatowcy-wykonawcy.  Zajęci 
bowiem oni są przy wykonywaniu wyrobów bądź bez- 
pośrednio (rzemieślnicy), bądź pośrednio (majstrowie). ` 

Druga grupa typów funkcyjnych dotyczy omówionych 
wyżej t. zw. techników warsztatowych t. j. obróbkawców, 
kalkulatorów i rozdzielców. Ponieważ pracowników tych 
cechuje wspólna w dużej mierze znajomość przebiegu fa- 
brykacji i umiejętność jej organizowania, głównie pod wzglę- 
dem technicznym, a częściowo handlowym i administracyjnym, 
a więc — gruntowna znajomość warsztatu przemysłu 
metalowego, przeto najodpowiedniejszą zbiorową mazwą dla 
nich będzie warsztatowcy!). 

Pozostają wreszcie dwa odrębne typy funkcyjne: kon- 
struktorzy i energetycy. jak nałeży wnioskować 
z poprzedzających analiz pracy i wiadomości tych dwu pra- 
cowników, czynności ich są w znacznej mierze różne, jednak 
zakres wiadomości potrzebnych do ich pełnienia jest w zasa- 
dzie jednakowu. Są to właściwie dwa kierunki działalności 
praktycznej, którą może się zająć absolwent jednej i tej sa- 
mej szkoły. Do tegoż wniosku można dojść również po- 
równując czynności konstruktora i energetyka. Zasadniczą 
czunnościa konstruktora jest proiektowanie (konstruowanie) 
tych, czy innych urządzeń mechanicznych *. Wymaga fo 
oczywiście znajomości celu, do jakiego ma służyć dana kon- 
strukeja, sposobu, w jaki ma działać oraz w jaki sposób po- 
winna być używana; od energetyka zaś wymagana jest umię- 
jetność świadomeqo używania tych, czy innych urządzeń me- 
chanicznych, co znów wymaga dobrej znajomości ich działa» 

1) W innych grupach przemysłu, dla analogicznego typa funkcyjnego 
pracowniku, został użyly termin „ruchowiec*, zamiast używanych określeń, 
tak technik włókiennik, lechnik budowlany i t. p. Nie należy jednak w prze» . 
myśle metalowym identyfikować polęcia „ruchowiec” z pojęciem „energe- 
tyk“, co często date się zauważyć. 

2#) Z wyłączeniem konstruowania obrabiarek i t. p. przedmiotów słu- 


żących do bezpośredniego wyrabiania części małalowych, © czem będzie 
mowa niżej. ` 
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nia oraz konstrukcji. Zakres wiadomości tych dwóch kategoryj 
pracowników winien być zatem identyczny i słusznem bę- 
dzie połączenie w jedną grupę dla celów szkolenia ener- 
getyków i konstruktorów oraz kształcenie ich we wspólnej 
szkole. 

Gdmienny charakter musi nosić kształcenie pracowników, 
określonych wyżej jako wykonawcy i warsztatowcy. Oczy- 
wiście nie możę być tu nowy o ksztatceniu tych pracowników 
w jednej szkołe, gdyż wymagany jest różny stopień uspraw- 
nienia, umiejętności i wiadomości od rzemieślnika, od majstra 
i od technika warsztatowego, a więc muszą tu być przewi- 
dziane różne typy i stopnie szkół. jest jednak pewna wspólna 
cecha, łącząca tych pracowników i charakteryzująca ich; jest 
nią gruntowna znajomość przebiegu bezpośredniego wyko- 
nania wyrobu metalowego t. j. znajomość zabiegów techno- 
logicznych, obrabiarek, narzędzi itp. bezpośrednio stosowa- 
nych przy wykonaniu. Znajomość tę, z różnym stopniem 
usprawnienia, winien posiadać zarówno rzemieślnik zajęty 
bezpośredniem wykonaniem, jak majster, który go instruuje, 
jak wreszcie technik warsztatowy organizujący to wykonanie. 

Wspólnym ośrodkiem pracy tych osób jest warsztat 
przemysłu metalowego i z tego względu stosujemy dła nich 
ogólną nazwę — pracowników warsztatowych. 

Nie przesądzając więc typów i stopni szkół wyodrębnić 
można dwa kierunki kształcenia: a) kierunek warsztatowy 
i b} kierunek konstruktorsko-energetyczny. 


„TV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ - 
MECHANICZNYCH. 


Szkoły mechaniczne w Polsce. 


| Pozostawiając ogólną charakterystykę szkół dokształ- 
cających, mistrzowskich i kursów osobnym referatom, należy 
dla całości obrazu zaznaczyć, że szkolnictwo dokształcające 
obejmowało w r. 1950/31 — 27.445 terminatorów — metą- 
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łowców; ilość szkół mechanicznych mistrzowskich jest nie- 
znaczna i wynosi 7, z których 3 mają naukę całodzienną, 
a 4 —— wieczorową, wreszcie, że ilość kursów specjalnych 
i ich rodzaj jest nader zmienny i zależny przedewszystkiem 
od potrzeb chwili. 

Ksztatcenie wykonawców bezpośrednich, t. j. kowali, 
ślusarzy i tokarzy odbywa się w 65 szkołach rzemieślniczych, 
z których wszystkie prawie posiadają 3-letni kurs nauki 
z wyjątkiem trzech szkół prywatnych, mających 4-letni kurs. 
Szkoły te oparte są bądź na 5 oddz. szkoły powszechnej 
(przeważnie szkoły prowincjonalne), bądź też (de facto) na 
"9 oddz. szkoły powszechnej (przeważnie szkoły w większych 
miastach). W programie tych szkół 60—65 ©, czasu nauki 
(t. j. około 3200 godzin) poświęcone jest na zajęcia war- 
sztatowe, resztę zajmują przedmioty żawodowe i pomocnicze 
związane i niezwiązane z zawodem. 

fiość uczniów w szkołach rzemieślniczych metalowych 
wynosiła w r. 1930 w zaokrągleniu 7.000 na 11.000 uczniów 
we wszystkich szkołach rzemieślniczych. *Obecnie cyfry te 
uległy poważnemu zmniejszenin, przedewszystkiem w związku 
z ogólnym stanem gospodarczym, Hość kończących szkoły 
rzemieślnicze mechaniczne wynosi rocznie średnio 1.500, co 
stanowi około 1/, normalnego zapośrzebowania na rzetmieśl- 
ników - metałowców, reszta t. j. */, rekrutuje się z pośród 
terminatorów. Większość szkół rzemieślniczych stanowią 
szkoły t. zw. społeczne względnie prywatne, utrzymywane 
przez towarzystwa i samorządy, przy wydatnej zwykie po- 
mocy Państwa. Szkoły te uwzględniają w pewnej mierze 
potrzeby regjonalne oraz niektórych gałęzi przemysłu, jak 
np. mechaniki samochodowej, kolejowej. 

Kształcenie techników-mechaników dokonywane jest 
obecnie w szkołach dwóch poziomów, t. j. w szkołach tech- 
nicznych typu wyższego, opartych na 6 kt. gimnazjimm ogólio- 
kształcącego i w szkołach technicznych typu zasadniczego, 
opartych na 7 oddz. szkoły powszechnej. Szkół typi wyż- 
szego z wydziałami mechanicznemi jest obecnie 5, z których 
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jedna — mechaniki okrętowej należy do resortu Minister- 
stwa Przemysłu i Handlu; dwie z tych szkół mają kurs nauki 
31/, letni, 3 zaś szkoły mają kurs 3-leini. Szkół typu zasad- 
niczego, mających wydziały mechaniczne jest 12, przyczetńi 
wszystkie mają kurs 4-letni 1). Niektóre ze szkół mają bądź 
charakter ogólno-mechaniczny, bądź też uwzględniają w swym 
programie potrzeby różnych technik, jak np. górnictwa, ko- 
lejnictwa, budowy samochodów i samolotów. 

Ilość uczniów na wydziałach mechanicznych we: wszyst- 
kich szkołach technicznych wynosiła (r. 1931) przeszło 2.800, 
ukończyło te szkoły przeszło 500 absolwentów. 

Różnice w programach obu typów szkół występują: 
w grupie przedmiotów niezwiązanych z zawodem (ogólno- 
kształcących), na które w szkołach typu zasadniczego zużywa 
się około 1350 efektywnych godzin nauki wobec 270 go- 
dzin w szkałach typu wyższego; w grupie: przedmiotów po- 
moeniczych (matematyka, księgowość, fizyka i t. p.) pewną 
przewagę godzin wykazują szkoły typu wyższego 1350 godz., 
wobec 1100 godz. w szkołach typu zasadniczego; wreszcie 
w grupie przedmiotów zawodowych przewaga godzin w szko- 
łach typu wyższego jest nieznaczna — 3860 wobec 3560 go- 
dzin, przyczem jednak w szkołach typu zasadniczego istnieje 
większe niź w szkołach typu wyższego nasilenie zajęć war- 
sztatowych kosztem przedmiotów teoretycznych. 

Oba typy szkół cechuje pewne przeładowanie progra- 
mowe w kierunku teoretycznym, co, szczególnie w szkołach 
typu zasadniczego, powoduje trudności w opanowaniu nauki 
przez uczniów i wymaga dosyć ostrej selekcji zarówno kan- 
dydatów wstępujących do szkoły, jak i uczniów, promowanych 
z: klasy do kłasy. 

Prawie wszysikie szkoły techniczne z EER EA irzech 
śą szkołami państwowemi. 


3) Z wyjątkiem Technikum wileńskiego, które ma kura 3-letni. 
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Szkoły mechaniczne zagranicą!) 


Niemcy. 
Niemcy odróżniają dwa typy szkół: szkoły budowy 
maszyn | wyźsze szkoły budowy maszyn. 


Do szkół pierwszego typu przyjmuje się kandydatów 
z trzy - czteroletnią praktyką i z wykształceniem szkoły po- 
wszechnej, przyczem wymaga się nieraz ukończenia szkoły do- 
kształcącej i świadectwa częladniczego. Wiek przyjęcia nie- 
mniej, jak lat 17, Nauka trwa 4 półrocza. Do szkół drugiego 
typu przyjmowani są kandyci z 2-letnią praktyką i świa- 
dectwem równoznacznem z 6 kl. wykształceniem. (Ober- 
sekundareijfe), Nauka trwa zazwyczaj 5, niekiedy 6—7 pół- 
roczy. 
~ Absolwenci szkół pierwszego typu, na skutek dłuższej 
praktyki i większego uwzględnienia w programach wiado- 
mości, dotyczących pracy warsztatowej, są lepiej przygoto- 
wani do pracy na warsztacie. Absolwenci zaś drugiego 
typu szkół są bardziej przygotowani do pracy w biurach 
konstrukcyjnych. Nie znaczy to jednak, że jeden typ szkoły 
daję pracowników niższej kategorji, drugi — wyższej. Różnica 
polega na odmiennym charakterze -pracy. 

Hość szkół pierwszego typu —19. Szkół drigiego typu 
mają Niemcy 28; przyczem niektóre z nich posiadają, prócz 
ogólnych wydziałów budowy maszyn, specjalne szkoły 
względnie wydziały np. budowy statków, maszyn okrętowych, 
mechaniki precyzyjnej. 

Ogólna ilość uczniów w obu typach szkół wynosi około 
7.000. 

Szkoły pierwszego typu, kładąc mniejszy nacisk na po- 
głębienie wiadomości teoretycznych, starają się rozszerzyć 
i ugruntować wiadomości warsztatowe (Betriebserfahrungen) 
nabyte przez uczniów w praktyce przedszkólnej. 

Szkoły drugiego typu dają gruntowniejsze naukowe 


1) Opracowane na podstawie sprawozdań i programów szkół, Również 
Eühne: Handbuch fur das Berufs- und Fachschulwesen. Lipsk 1920. 
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podstawy w dziedzinie konstruowania i projektowania. 
W szkołach obu typów programy nie zawierają prawie wcale 
przedmiotów niezwiązanych z zawodem oraz bardzo masło 
godzin przeznaczają na zajęcia warsztatowe. Szkół t. zw. 
mistrzowskich Niemcy nie posiadają, zastępują je częściowo 
właśnie szkoły budowy maszyn, które można określić jako 
typ szkoły pośredni między szkołą techniczną a mistrzowską, 
gdyż przyjmują kandydatów po 3—4 letniej praktyce, a więc 
mających już faktycznie lub formalnie przygotowanie Czę- 
ładnicze. 

Niektóre szkoły budowy maszyn mają wyraźny kierunek 
warsztatowy (np. Betriebsfachschule przy  Beuth—Schule 
w Berlinie i przy Thiiringische Technische Staatslehranstal. 
ten Hildburghausen) i wymagają od kandydatów bądż takiego 
przygotowania, jak do szkół pierwszego typu, bądź — dru- 
giego. 

Niemcy posiadają ' szkoły typu rzemieślniczego prze- 
ważnie, jako szkoły specjalizujące w wąskim zakresie np. 
w zegarmistrzowstwie, blacharstwie, wyrobach nożowniczych 
(Solingen), w precyzyjnej mechanice; okres nauki 1—8 lat. 

Rozpowszechniony jest typ szkół rzemieślniczo-fabrycz- 
nych, noszących raczej charakter szkół dokształcających. 


Czechosłowacja. 


Czesi mają następujące typy szkół: f 

Wyższe szkoły przemysłowe, kształcące konstruk- 
torów i techników, orjentujących się w organizacji dużych 
zakładów przemysłowych i przygotowanych do prowadzenia 
samodzielnych przedsiębiorstw. Nauka trwa 4 lata. Wiek 
przyjęcia lat 15, warunek wstępu ukończenie Szkoły po- 
wszechnej. REL 

Szkoły mistrzowskie, mające na cełu dać młodzieńcom, 
którzy ukończyli szkołę powszechną i odbyli termin (3-letnij, 
z jednej strony niezbędne wiadomości teoretyczne, z drugiej 
. strony podnieść ich usprawnienie. Tą drogą ma się dostlar- 


Szkolnictwo zawodowe. 3 
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czyć przemysłowi dobrze wykwalifikowanych rzemieślników, 
a przedewszystkiem majstrów zdolnych do organizowania 
pracy w warsztatach, Wiek przyjęcia lat 17. Kość tat nauki 2. 
Szkoły rzemieślnicze, zastępujące termin u majstra, 
kształcą kwalifikowanych rzemieślników, którzy po latach 
praktyki usamodzielniają się, zakładając własne drobne za- 
kłady. Szkół tego typu. dla gałęzi przemysłu metalowego 
jest zaledwie kilka. 
Wyższych szkół mechanicznych jest 15, liczba uczniów 
2,000, Szkół mechanicznych, mistrzowskich 2t, z liczbą ucz- 
niów 1.100. 


Belgja. 


Szkolnictwo mechaniczne cechuje wielka różnorodność 
pod względem ustrojowym i programowym. Pomijając dość 
rozwinięte szkołnictwo zawodowe dokształcające i różnego 
rodzaju kursy, należy wymienić ze szkół typu zasadniczego 
następujące: szkoły zawodowe dzienne, — écoles pro- 
fessionnóles du jour — i szkoły techniczne ~- écoles 
spóciałes des techniciens. 

Pierwsze są typowemi szkołami rzemieślniczemi i mają 
na celu kształcić kwalifikowanych rzemieślników. Czas trwa- 
nia nauki wunosi 3 lata. Warunki przyjęcia: 13-—18 lał 
ukończonych, przyczem kandydaci, mający ukończoną pelną 
szkołę powszechną (4 szczeble, 8 lat nauki), przyjmowani są 
bez egzaminu, kandydaci zaś, mający tylko 5-ci szczebel 
szkoly powszechnej zdają egzamin wstępny. 

Charakterystyczne dla tych szkół jest, że pa pierwszym 
roku nauki szkoła wyodrębnia dwa wydziały — przemysłowy 
i zawodowy (section industriele i section profesionnelle). 
Na pierwszy wydział kierowani są uczniowie z punktacją po- 
stępów ponad Ś5%u, uczniowie zaś słabsi idą na wydział. 
zawodowy. Wydział przemysłowy daje większe nasienie 
wiadomości teoretycznych, natomiast wydział zawodowy ma 
charakter bardziej praktyczny. Uość godzin nauki tygodniowo 
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wynosi w ki I — 45, w kl. IM i III po 45 godz. dla wy- 
działu przemysłowego i po 48 godz. dla wydziaju zawodo- 
wego. Na zajęcia praktyczne przeznacza się w kl [I — 24 
godz. tygodniowo, w. klasie II i III również po 24 godziny 
na wydziale przemysłowym i po 35 godz. na wydziale 
zawodowym. 

Przydział efektywnych godzin na grupy przedmiotów 
przedstawia się na wydziale przemysłowym jak następuje: 


Na przedmioty niezwiązane z zawodem 680 godz. 13 v% 


z A związane „ o; 680 p 13 fa 
m. „ zawodowe 1160 + 21 Ffo 
„ zajęcia praktyczne 2880 n 539, 

razem około 5400 „p 1% %4 


Na wydziale zawodowym stosunek ten przedstawia się: 
Na przedmioty niezwiązane z zawodem 680 godz. 12 m 


K A związane sk 2% 400 n T a 
>) s zawodowe 760 „p 13 tjo 
„ zajęcia praktyczne 3800  „ 68°% 

Razem około 5640 „100% 


Szkoły techniczne mają na celu kształcenie pracowników 
do stanowisk pośrednicii pomiędzy robotnikami i personelem 
kierowniczym. 

Czas trwania nauki — 3 lata, po #0—-45 godzin ty- 
godniowo. Od kandydatów wymaga się przygotowania ogól- 
nego w zakresie mniej więcej 6 kl. średniej szkoły ogólno- 
kształcącej lub odbycia kursu przygotowawczego. 


Francja. 


We Francji szkoły typu zasadniczego dzielą się na: 
szkoły rzemieślnicze (écoles nationales professionnelles} 
i szkoły techniczne {écoles nationales d'art et métier). 

Pierwsze mają 4-letni okres nauki, przyczem tygodniowa 
ilość godzin obowiązkowej nauki wynosi przeciętnie — 42 

a gr 
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godz. ilość godzin pracy warsztatowej wynosi w kl. I — 
12 godzin tygodniowa, wzrasta stopniowo i dochodzi do 36 
godzin w końcowym okresie nauki. Począwszy od kl. II 
istnieje obok kursu normalnego wydział specjalny (section spe- 
ciale), mający na cełu przygotować uczniów do szkół tech- 
nicznych; na wydziale tym daje się większe nasilenie przed- 
miotów ogólnokształcących, matematyki i fizyki, kosztem 
zajęć warsztatowych. 

Na kursie normalnym przydział godzin przedstawia się 
jak następuje: 


Na przedmioty niezwiązane z zawodem około 900 godz. 14 


Wa CR związane z zawodem „ 1200 „ 17% 
m T zawodowe i „ 1500 „ 2ra 
„ żajęcia warsztatowe »_ 5000 n 460 

Razem około 6600 godz. 100 u: 


Szkoły techniczne (ćcoles nationales d'art et métier) mają 
na celu kształcenie kierowników warsztatów i inżynierów. 
Są to w naszem ujęciu szkoły stopnia licealiego. Wiek kan- 
dydatów 16—19 lat, uprzednie przygotowanie nie jest bliżej 
określone i może być dość różnorodne, gdyż wszyscy kan- 
dydaci podlegają ostremu egzaminowi teoretycznemu 1 prg- 
ktycznemu warsztatowemu, muszą więc już posiadać pewiią 
praktykę przedszkolng, Czas trwania nauki wynosi 3 lata. 
Szkół takich jest we Francji 6. | 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i ©. P. 
O ORGANIZACJI 
SZKOLNICTWA OGÓLNQ-MECHANICZNEGO. 


$ 16 Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy ogólno- 
mechaniczne przemysłu metalowego: 

szkoły ogolno-mechaniczne stopnia niż- 
szego, | 
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szkoły ogólno-mechaniczne stopnia gim- 
nazjalnego, : 

szkoły ogólno-meçchaniczne stopnia li- 
cealnego, ne? 

kursy z zakresu metalowego przemysłu 
mechanicznego. 

Dla kształcenia metalowców przewidziane są wszystkie 
prawie tormy szkolenia objęte ustawą ustrojową. Pochodzi 
to stąd, że współczesny przemysł metalowy, obejmujący za- 
kłady o różnych 'stopniach organizacji, z różnemi metodami 
produkcji oraz inne dziedziny życia gospodarczego, wymagają” 
pracowników mietałowców 0 rozległej skali przygotowania 
zawodowego i ogólnego. Szkoły ogólno-mechaniczne zatem 
winny być organizowane na różnych poziomach i powiuny. 
uwzględniać różne ustosunkowanie wykształcenia zawodo- 
wego (teoretycznego i praktycznegoj oraz ogólnegó. 

Pominięte zostały w kształceniu metalowców szkoły 
przysposobienia zawodowego. W rozważaniach ustrojowych 
brane były pod uwagę szkoły przysposobienia, oparte na 
jednym ze szczebli programowych szkoły powszechnej, po- 
przedzające właściwą naukę zawodu w terminie. Koncepcje 
„te zostały odrzucone, Spowodowane to jest tą okolicznością, 
że zawód metłalowca — dla zdobycia pewnego stopnia 
usprawnienia i nabycia choć elementarnych wiadomości zawo- 
dowych — wymaga dłuższego okresu nauki, niż i rok, prze- 
widziany ustawowo dla szkół przysposobienia. Przy tak 
krótkiej nauce można jedynie usprawnić w pewnym bardzo 
ciasnym zakręsie pomocniczych lub zmechanizowanych ro- 
bót; nie da to źadnych realnych korzyści absolwentom la- 
kiej szkoły, ani w sensie skrócenia poźniejszego okresu ter- 
minatorstwa iub lepszego wynagrodzenia, ani zwolnienia od 
obowiązku dokształcania, Nie może zresztą być zadaniem żad- 
nej szkoły przygotowywanie pracowników do czynności ztne- 
chanizowanych, gdyż przemysł z łatwością sam. sobie może 
przyuczyć robotnika do ich pełnienia. Wreszcje małe są mo- 
_żliwości, aby absolwent takiej szkoły, przygotowany do pew- 
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nego ciasnego zakresu Czynności trafił w zakładzie przemy- 
słowym właśnie na identyczne roboty, nie zaś na zajęcia, 

z -któremì nie mógł zapoznać się w czasie krótkiej nauki 
w szkole przysposobienia i do których musiałby się dopiero 
wprawiać. Gdyby zaś chodziło o wypełnienie przerwy między 
ukończeniem obowiązku szkolnego (13—14 rok życia), a roz- 
poczęciem nauki zawodowej (15 rok życia), to sprawa ta 
winna być rozwiązana na innej drodze, np. przez doksztat- 
canie ogólne. 

W odniesieniu do szkół ogólno-mechaniecznych stopnia 
niższego należy zaznaczyć, że konieczność ich istnienia wynika 
z kilku względów. Nasze szkolnictwo powszechne w zriacz- 
nej części składa się ze szkół niższego stopnia organiza- 
cyjnego, dla duże; więc części młodzieży byłyby niedostępne 
szkoły zawodowe stopnia gimnazjalnego, oparte conajmniej 
na szkole powszechnej drugiego stopnia organizacyjnego, Ko. 
niecznem więc jest umożliwienie zawodowego kształcenia licz- 
nym rzeszom młodzieży, szczególnie w tak rozpowszechnio- 
nym zawodzie, jakim jest zawód rzemieślnika-metałowca. 
Prócz tego kształcenie w szkole stopnia gimnazjalnego musi 
być kosztowniejsze, a więc nie dla wszystkich dostępne; wresz- 
cie szkoła stopnia gimnazjalnego stawia wyższe wymagania 
umysłowości ueznia, tak, iż nie kaźdy absolwent Szkoły po- 
wszechnej (nawet z ukończonym I! szczeblem programowym} 
może do niej uczęszczać. 

Dia tych jednostek istuieje możność wstępu do szkoły 
ogólno-inechanicznej stopnia niższego. Należy też mieć na 
uwadze, że w wielu okręgach kraju, wskutek rozproszenia 
przettysłu metałowego, niemoźliwem będzie uruchomienie do- 
kształcających szkół mechanicznych, wobec czego normalna 
droga — termin i dokształcanie w tych warunkach nie może 
być brana pod uwagę i nie przysporzy tym obszarom nale- 
życie wyszkolonych rzemieślników, tembardziej, że stan więk. 
szości warsztatów rzemieślniczych w tych okolicach nie za- 
pewnia dobrego, czysto praktycznego, wyszkolenia. W fym 
więc wypadku szkoły stopnia niższego zaspokoić mogą po- 
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trzeby danego terytorjum w zakresie wyszkolonych rzemieślni- 
ków mefalowców. Wreszcie — nawet i w większych mia- 
stach — istnieje pewna ilość młodzieży ze szkół powszechnych 
wyższych stopni, która pragnie uzyskać wyłącznie praktyczne 
wyszkolenie zawodowe, jakie zapewnia właśnie szkoła niższa, 

Mówiąc o szkołach ogółno-mechanicznych stopnia gim- 
nazjalaego, należy nadmienić, że konieczność ich istnienia 
uzasadniona jest zapotrzebowaniem ze strony przemysłu ine- 
talowego i innych dziedzin życia gospodarczego na rzemieśl.- 
ników metalowców, posiadających, obok dobrego przygoto- 
"wania praktycznego, większy zasób wiedzy zawodowej teore- 
tycznej i wyższy stopień wykształcenia ogólnego, któryci 
nie może dać szkoła mechaniczna stopnia niższego wobec jej, 
zastrzeżonego ustawą, ściśle praktycznego charakteru. 

Oba omówione wyżej stopnie szkół t. j. niższy i gimna- 
zjalny mają za zadanie kształcenie wykonawców bezpośred- 
nich, są więc według popularnego określenia szkołami rze- 
mieślniczemi. Zauważyć trzeba, że t. zw. szkoły fabryczne 
mogą być organizowane również jako szkoły mechaniczne 
stopnia niższego, gimnazjalnego lub' jako szkoły do- 
kształcające. i 

Szkoly ogólno-mechaniczne stopnia licealnego mają za- 
spokoić potrzeby przemysłu metalowego i innych dziedzin 
życia gospodarczego w zakresie pracowników technicznych 
(techników) do pełnienia funkcyj bądź o charakterze warszta- 
towym, bądź o charakterze konstruktorskim lub energetycz- 
nym. Kształcenie tych pracowników na poziomie licealnym 
uzasadnione jest przedewszystkiem tem, że opanowanie za- 
kresu wiadomości, w dziedzinie przedmiotów matematyczno- 
fizycznych oraz należyte zorjentowanie się w zawiłych nieraz - 
współzależnościach i kwestjach organizacyjno-techunicznych, 
administracyjnych 1 ekonomiczno-handlowych możliwe jest 
tyiko dla umysłowości młodzieży dojrzalszej, mającej przygo- 
towanie conajmniej z zakresu gimnazjum ogólnokształcącego. 
Nie do pomyślenia wobec tego byłoby kształcenie tych pra- 
cowników w szkołach ogólno-mechanicznych, opartych na 
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szkole powszechnej, do których mogą wstępować uczniowie 
w wieku lat 15—14. Ponieważ celowość organizowania szkół 
ogółno-mechanicznych stopnia licealnego, kształcących t. zw. 
techników, nie ulega kwestji, zbędnem byłoby jednocześnie 
tworzenie szkół dla techników mętałowców na stopniu gim- 
nazjalnym, nawet w wypadku, gdyby dostosowano ich pro- 
gram do niższego przygotowania ogólnego kandydatów. Da- 
toby to w rezultacie dwa typy prącowników — „techników 
starszych i techników młodszych“ co byłoby zbędne, nieży- 
ciowe i nie wynikałoby konsekwentnie z analizy pracy 
- ì potrzeb przemysłu metalowego. Prace mniej odpowiedzialne 
(„technika młodszego”) pełnić mogą absolwenci szkoły stopnia 
licealnego w początkowych latach swej pracy zawodowej 
w miarę zaś zdobywania doświadczenia i wyrobienia życio- 
wego oraz przy posiadania pewnych osobistych warunków, 
mogą pełnić funkcje bardziej samodzielne („starszego tech- 
nika“), a wreszcie mogą nawet zajmować stanowiska kiero- 
wnicze. Z tych więc powodów kształcenie pracowników tech- 
nicznych odbywać się będzie tylko na jednym stopniu -— 
w szkołach ogólno-mechanicznych licealnych. 

Prócz tych Szkół typu zasadniczego przewidziane są 
kursy obejmujące różne działy pracy w przemyśle metalo- 
wym i przeznaczone dla różnych kategory) pracowników. 
Kursy te będą przedmiotem osobnych opracowań. 


Szkoly ogólno-mechaniczne stopnia niższego. 


317 1. Szkoły ogólno-mechaniczne stop- 
nia niższego noszą nazwę: Szkoły mecha- 
nfczne. 

2. Zadaniem szkół mechanicznych jest 
praktyczne kształcenie pracowników, któ- 
rzyby byli usprawnieni w wykonywaniu ro- 
bót ślusarskich i kowalskich w przemyśle 
metalowym į w innych dziedzinach życia go- 
spodarczego. 
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Konieczność organizowania szkół mechanicznych tego 
stopnia była omówiona poprzednio. Dodać można jeszcze, że 
życie gospodarcze potrzebuje dużej ilości rzemięśiników me- 
talowców bez większego wykształcenia teoretycznego i ogól- 
nego z dobrem natomiast przygotowaniem praktycznem. 

Terenem pracy tych pracowników jest przeważnie rze- 
miosłó średnie i większy przemysł, gospodarstwa rolne 
i przemysł związany z rolnictwem. Znajdują oni tam zatrud- 
nienie w charakterze ślusarzy do remontu, konserwacji i nad- 
zoru nad urządzeniami mechanicznemi lub też w charakterze 
samodzielnych drobnych rzemieślników. 

53 Szkoły mechaniczne są trzyletnie. 

Trzyletni okres nauki wynika z konieczności dobrego 
praktycznego wyszkolenia, które, jak wykazuje bliższa ana- 
liza, wymaga około 3.000 godzin efektywnej pracy w warsz- 
tacie szkolnym. Łącznie zaś z przedmiotami teoretyczno-za- 
wodowemi i pomocniczemi program szkolny nie może być 
wyczerpany w czasie krótszym, niż co najmniej 44000 godzin, 
co daje średnio po 40 godzin pracy tygodniowo. Skrócenie 
okresu nauki bułoby szkodliwe dla wyników nauczania, po- 
większenie zaś ilości godzin pracy szkolnej zbytnio przeciaża- 
łoby młodzież, ze szkodą zarówno dla psychicznej, jak i fi- 
zycznej stronu rozwijającego się organizmu młodzieńczego. 

4, Podbudowa programową jest [-szy 
szczebel programowy szkoły powszechnej. 

3 Szkoły mechaniczne nie przeprowa- 
dzaja specjalizacji. Program wszystkich klas 
uwzględnia w odpowiednim stopniu zarówno 
kówalstwo i ślusarstwo, jak i obróbkę me- 
chaniczną (głównie tokarstwo) i dostoso- 
wuje się do potrzeb i warunków regjonałl- 
nij ch. O: 4 

Ponieważ szkoły te przedewszystkiem przeznaczone sa 
dla rzemiosła | przemysłu w okręgach- słabo uprzemystowio- 
nych należu się liczyć z trudnością znalezienia pracy dła sve- 
cjalistów, Z tego więc powoch nie jest wskazane wydzielanie 
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w tych szkołach żadnego z trzech głównych zawodów jak 
kowalski, ślusarski lub tokarski. Właściwszem jest natomiast 
kształcenie w zasadzie ślusarza z pewnem usprawnieniem. 
w robotach kowalskich i elementarną znajomością obróbki 
mechanicznej, głównie na tokarkach, jako najbardziej rozpo- 
wszechnionych obrabiarkach oraz ze znajomością obsługi pro- 
stych silników, Szkoły te nie przeprowadzają też specjaliza- 
cji w żadnej z technik metalowych (jak ślusarstwo budowlane, 
narzędziarstwo, technika kolejowa i t. p). 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat Śłu- 
sarsko-kowatski Podstawę programową two- 
rzy praktyczna nauka: ślusarstwa,kowalstwa, 
elementów obróbki mechanieznej (głównie 
tokarstwoj i obsługiprostych silników. Pro- 
gram uwzględnia w zakresie koniecznym dla 
zrozumienia typowych zjawisk, związanych 
z pracą rzemieślnika: technologję metali, ma- 
szynoznawstwo, materjałoznawstwa, rysunek 
zawodowy, organizację warsztatu ślusar. 
skiego (pod wząlędem technicznym, admini- 
stracyjnym i handlowym) oraz wiadomości 
pomocnicze ściśle związane it bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. . 

Ośrodek nauczania, podstawa i zakres programu wynika 
z analizų pracy rzemieślnika-metalowca. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dta celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8.Do szkół mechanicznych przyjmuje się 
kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończeńia kla- 
sy IV szkołypowszechnej II Inb II stopnia, 
świadectwo ukończenia z wynikiem po- 
myślnym pierwszego roku nauki w klasie 
iV szkoły powszechnej I stopniaaiboinne 
świadectwo uznane za równoważne. 
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b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 
c. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
Warunek b} uzasadniony jest tem, że zdolność do pracy 
fizgcznej w warsztacie szkolnym naogół jest osiągana przez 
młodzież nie wcześniej niż w więku lat 14. Górna zaś gra- 
nica wieku ze względów wychowawczych nie może być prze- 
suniętą powyżej łat 17, Wreszcie warunek c) wynika z ko- 
nieczności codziennej kilkugodzinnej pracy w warsztacie szkol- 
nym, co wymaga należytego rozwoju fizycznego i odpowied- 
niego stanu zdrowia młodzieży. 


Szkoły ogólno-mechaniczne stopnia gimnazjalnego. 


$ 18. 1. Szkoły ogólno-mechaniczne stop- 
nia gimnazjalnego noszą nazwę: gimnazja 
mechaniczne. i . 

2. Zadaniem gimnazjów mechanicznych 
jest kształcenie dla przemysłu metalowego 
i innych dziedzin życia gospodatczego pra- 
cowników, którzyby byli usprawnieni w wy- 
konywaniu robót kowalskich, ślusarskich lub 
tokarskich oraz posiadali odpowiedni zasób 
wiadomości teoretyczno-zawodowych i ogól- 
nych. 

3. Gimnazja mechaniczne są czteroletnie. 

Z uwagi na konieczność conajmniej równie dobrego, jak 
w szkołach niższych, praktycznego wyszkolenia, przy jedno- 
czesnem szerszem potraktowaniu przedmiotów teoretyczno- 
zawodowych i ogólnokształcących, co wymaga co najmniej 
5500 godzin zajęć, mmaterjał naukowy nie może być wyczer- 
pany w czasie krótszym niż czteroletni, licząc podobnie jak 
w szkole stopnia niższego przeciętnie po 40 godzin nauki 
tygodniowo. 

4.Podbudową programową jest Il-gi szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 
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5. Programklasniższych uwzględnia w od- 
powiednim stopniu zarówno kowalstwo, ślu- 
sarstwo, jak i obróbkę mechaniczną (głównie 
tokarstwoj Program klas wyższych wyodręb- 
nia kierunki: 

a. obróbki mechanicznej (głównie tokar- 
stwo) w klasie IHE i IV. 

i b. kowalski w klasie LV. 

c ślusarski w klasie IV. 

Rierunek ślusarski w klasie IV może 
wposzczególnych szkołach uwzględniać bądź 
ślusarstwo ogólne, bądź też wprowadzać 
uczniów w jedną ze specjalności, podykto- 

wanych potrzebami życia, jak np. mechanikę 
sąmochodową, kolejową, obsiugę silników. 

Gimnazja mechaniczne mogą też uwzględ- 
niać tylko jeden z wymienionych kierunków. 

Wyodrębnienie w tych szkołach trzech głównych zawo- 
dów metalowych ma na celu przystosowanie szkół do potrzeb 
życia gospodarczego. Ponieważ szkoły le znajdować się 
będą głównie w ośrodkach bardziej uprzemysłowionych. gdzie 
teren pracy jest szerszy i bardziej zróżniezkowany, możliwem ' 
staje się, prócz wydzielenia trzech głównych kierunków 
kształcenia, również wprowadzenie uczniów w pewne spe- 
cjałności. Wprowadzenie to, uskutecziiane w ostatnim roku 
nauki, oparte jest na opanowanych już w znaćznej mierze 
sprawnościach ogólno-ślusarskich, a zatem nie będzie utrud- 
miało absolwentom znalezienia pracy i poza obraną specjal- 
nością, W niektórych działach, jak np. w instalatorstwie, 
błacharstwie, rusznikarstwie, spawałnictwie i innych, spe- 
cjalizacja nie jest celową bądź z powodu trudności organi- 
zowania zajęć praktycznych w warunkach szkolnego war- 
sztatu, jak np. gdy chodzi o roboty instalatorskie i rusznikar- 
skie, bądź ze względu na zbyt wąską specjalizację, jak np. 
blacharstwo, narzędziarstwe lub spawalnictwo. Niemniej jed- 
nak elementarne wiadomości z zakresu tych specjalności 
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winny się mieścić w nórmalnym programie szkoły 1). Właściwa 
specjalizacja, która w wielu wypadkach musiałaby się rozpo- 
począć wcześniej niż w kl. IV-tej stworzyłaby specjalistów, 
na których zapotrzebowanie w warunkach naszego przemysłu 
jest dosyć ograniczone; a zatem znalezienie pracy byłoby dla 
nich utrudnione. Z tych też względów wskazane jest przyjęcie 
zasady, że absolwenci szkół mechanicznych specjalizować 
się będą dopiero w pracy zawodowej oraz na kursach spe- 
cjalnych, organizowanych przeważnie dla osób już w danej 
specjalności pracujących. 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat me- 
chaniczny. :Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka ślusarstwa, kowalstwa 
i obróbki mechanicznej (głównie tokarstwoj, 
technologja metali, maszynoznawstwo i ry- 
sunek zawodowy. Program uwzględnia za- 
sady organizacji zakładu mechanicznego (pod 
względem technicznym, handlowym i admini- 
stracyjnym) oraz wiadomosci pomocnicze ci- 
śle związane i bezpośrednio niezwiązane 
z zawodem. | 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów prakfycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. | 
..-8, Do gimnazjów mechanicznych przyj- 
muje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy Vi szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym reku kalendarzowym 
co najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

'c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły powszech- 
nej z przedmiotów, określonych przez Mi. 


4) Pominięto tu takie zawody, jak drobna mechanika, grawergtwo, cy- 
zelerstwo i bronzownietwo, stanowiące temat osobnych referatów. 
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nistra Wyznań Religijnych i Oświecenia Pu- 
blicznego, i 

d. posiadają odpowiedni rozwój tizyczny. 

Warunek h) uzasadniają względy analogiczne, jak przy 
szkołach mechanicznych stopnia niższego. Warunek c) umoty- 
wowany jest potrzebą selekcji i koniecznością utrzymania 
dastatecznie wysokiego poziomu przygotowania kandydatów. 
Wreszcie warunek d) wprowadzono ze względów anałogicz - 
nych, jak przy szkołach mechanicznych stopnia niższego. 


Szkoły ogólno-mechaniczne stopnia licealnego. 


$ 19, L Szkoły ogólno-mechaniczne stop- 
nia licealnego noszą nazwę: licea mecha- 
niczne. 

2 Zadaniem liceów mechanicznych jest 
kształcenie pracowników, kiórzyby, obok 
praktycznego przygotowania zawodowego, 
posiadaliszerszyigłębszyzasóbwiadomoeści 
tearetyczno-zawodowychiogótnychórazbyli 
przygotowani: i 
a. do pracy przy organizowaniu przebiegu 

produkcji w metalowym przemyśle me- 

chanicznym, 

b do czynności konstrukłiorów w metalo- 
wym przemyśle mechanicznym tub też do 
czynności energetgyków w. różnych dzia- 
lach życia gospodarczego. 

3, Licea mechaniczne są trzyletnie. 

4, Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5. Program klasy I jest jednolity. Począw- 
szy od kiasy II wyodrębniają się wydziały: 
a. warsztatowy, 

b. konstrukforsko-energetyczny: wydział 
ten może, począwszy od kłasy IF lub IH, 
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technikę kolejową, okrętową, samocho- 
dową,samoloiową it. p. 

Licea mechaniczne mogą też posiadać 
tylko jeden z wymienionych wydziałów. 

Podział ten umotywowany jest z jednej strony, rozwojem 
współczesnego przemysiu metalowego, który potrzebuje pra- 
cowników technicznych o gruntownej znajomości procesów 
produkcji, przygotowanych do organizowania i normowania 
tych procesów głównie pod względem technicznym, a czę- 
ściowo — administracyjnym i handlowym, t. j. pracowni- 
ków określonych w pierwszej części niniejszej pracy nazwą 
„warsztatowcy”, z drugiej zaś strony — zapotrzebowaniem 
na siły konstruktorskie w przemyśle metalowym oraz na 
siły techniczne do pracy w siłowniach i do opieki nad me- 
chanicznemi urządzeniami w zakładach różnych działów prze- 
mysłu i życia gospodarczego, określone nazwą „energe- 
tyków“. 

Wspólne kształcenie w tych dwu kierunkach, warsztato- 
wym i konstruktorsko-energetycznym, nie jest wskazane, 
gdyż, pomimo dużej wspólnoty podstawowych wiadomości 
mateniatyczno - fizycznych i  maszynoznawczych, istnieją 
i znaczne różnice w zakresie wiadomości specjalnych, bo~ 
wiem współczesny rozwój przemysłu metalowego stawia 
warsztatowcom znaczne wymagania co do zasobu wiadomo- 
ści z dziedziny procesów technologicznych i organizacji 
produkcji; przy wspólnem więc kształceniu należyte przero- 
bienie materjału naukowego z dziedziny warsztatowej oraz 
konstruktorsko - energetycznej byłoby trudne w ramach 3-lei-- 
niego kursu i dałoby typ pracownika uniwersalnego wpraw- 
dzie, lecz niedość przygotowanego. Wyodrębnienie wydzia- 
łów zapewnia gruntowne przygotowanie dla potrzeb przemy- 
słu zarówno jednej, jak i drugiej kategorji pracowników. 

Przy stosunkowo znacznem zapotrzebowaniu życia go- 
spodarczego na oba typy pracowników i przy dostosowanej 
do istotnych potrzeb przemysłu ilości szkół, nie zachodzi 
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w normalnych warunkach obawa trudności w znalezieniu 
pracy dla absolwentów jednego lub drugiego wydziału. Po- 
nieważ absolwenci każdego z tych wydziałów będą posia- 
dali w niezbędnym zakresie podstawowe wiadomości i umię- 
jętności charakterystyczne dla innego wydziału, przeto przy= 
stosowanie się do pracy, nawet nie w swojej specjalności, 
nie będzię zbyt trudne. 

Odnośnie kwestji dalszej specjalizacji w tych szkołach 
należy zauważyć, że nia. wydziale warszłatowym nie jest ona 
przewidywana, ponieważ absolwent tego wydziału otrzymać 
winien w szkołe dostateczny zasób wiadomości, umożli 
wiających mu łatwe przystosowanie się do pracy w róże 
nych gałęziach produkcji metalowej, jak up, w warsztatach 
kolejowych, fabrykach parowozów i wagonów, budowy ma- 
szyn, silników samochodowych, maszyn elektrycznych i t p., 
gdyż zasady racjonalnej organizacji produkcji pod względem 
technologicznym, zasady konstrukcji przyrządów obróbczych, 
kalkulacji warsztatowej i ruchu warsztatowego we wszyst- 
kich działach produkcji metałowej są jednakowe. 

Na wydziale konstruktorsko - energetycznym przewiduje 
się możność  specjalizowania przyszłych <gił technicznyci 
w kierunkach, podyktowanych potrzebami przemysłu i życia 
gospodarczego, jak np. do pracy w charakterze „techników- 
mechaników" w kolejnictwie, górnictwie, przy konstruk- 
cjach samochodowych i samolotowych, w hutnictwie i f. p. 
Specjalizacja ta, zaleźnie od działu techniki, może się roz- 
poczynać od kl. II lub II. 

i 6. a Ośrodkiem nauczania wydziału war- 
sztatowego, jest mechaniczny warsztat wy- 
twórczy.Podstawęprogramowątworzą: prak- 
tyczne zajęcia w warsztatach szkolnych, 
technologja m etali (ze szczególnem uwzglę- 
dnieniem obróbki, konstruowania przyrzą- 
dów obróbczych i łatwiejszych obrabiarek), 
kalkulacja warsztatowa, materjałoznawstwo 
imaszynoznaw stwo, rysunek techniczny oraz 
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organizacja przedsiębiorstw pod względem 
technicznym. 

b Ośrodkiem nauczania wydziału kon- 
struktorsko-energetycznego są maszynyi sil- 
niki urządzenia mechaniczne i ich ekspioa- 
tacja. Podstawę programową iworzą: prak- 
tyczne zajęcia w warsztatach i pracowniach 
szkolnych, maszynoznawstwo, części maszyn, 
konstrukcje żelazne, technołogja metali, ma- 
terjałoznawstwo, elektrotechnika, termody- 
namika, hydraulika oraz rysunek techniczny. 

.& Programy na obu w ydziałach uwzglę- 
dniają wiadomości pomocnicze ściśle zwią- 
zane i bezpośrednio niezwiązane z zawo- 
"dem. 

Ośrodek nauczania, podstawa programowa i zakres 
programu wynika z analizy czynności odnośnych pracowni- 
ków. Co do konstruowania obrabiarek, to właściwszeim jest 
uwzględnienie tego działu wiedzy na wydziale warsztato- 
wym, niż na wydziale konstruktorsko-energetycznyri, gdyż 
wiąże się on Ściśle z konstruowaniem przyrządów obrób- 
czych i z całością technologicznego charakteru nauczania na 
tym wydziale. 

Dla uniknięcia nieporozumienia nadmienia się, że wia- 
domości typowe dla jednego wydziału będą w odpowiednio 
węższym zakresie podane na wydziale drugim, jako przed- 
mioty pomocnicze. 

7 Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia cz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do liceów mechanicznych przyjmuje 
się kandydatów, którzy: 

a przedstawia świadectwo ukończenia gim- 
nažjum. ogólnokształcącegó lub inne 
świadectwo, uznane za równoważne, | 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 


Szkolnictwo zawodowe 10 
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warsztatową lub praktykę, uznaną za 

równoznaczią, 

c ukończą w danym roku kalendarzowym co- 
najmniej 17, a nie przekroczą 20 laf życia. 
Warunek a) jest wynikiem wymagań ustawowych. 

Doina granica wieku uwarunkowana jest ukończeniem szkoły 
stopnia gimuazjaliego i odbyciem praktyki, górną granicę 
uzasadniają względy wychowawcze. Warunek b) ma na celu 
zapoznanie młodzieży, przed wejściem do |szkoły, z pracą 
warsztatową i z zasadniczemi zabiegami manualnemi, to 
jest konieczne nietylko z uwagi na celową naukę w szkole, 
w której uczeń i nauczyciel operować winni wspólnym ję- 
zykiem, ale również ze względu na mniejszą ilość zajęć 
warsztatowych w szkole licealnej, obok niezbędnego zapo- 
znania się przyszłego technika z pracą manualną, którę ma 
kierować i prowadzić. Aby praktyka była korzystna, ko- 
nieczne jest jej zorganizowanie, oparte na ustałonym pro- 
gramie. Praktyka taka może być odbyta w zakładach prze- 
mysłu metalowego, w centralnych warsztatach szkolnych 
lub przy szkołe mechanicznej stopnia gimnazjalnego. Wresz- 
cie za żorganizowaną praktykę będą mogły być uznane przy- 
najmniej trzyletnie zajęcia warsztatowe w szkole mechanicz- 
nej stopnia gimnazjalnego lub niższego. 

Co do zagadnienia praktyki, ta pominięto inne jej 
formy, jak praktykę międzyklasową (nie zaliczając tu prak- 
tyki wakacyjnej — zawsze pożądanej) i poszkolną. Pierw- 
sza forma, t. j. międzykłasowa, o ile. jest dłuższa niż nor- 
malna praktyka wakacyjna, powoduje niepożądane przerwy 
w nauće, rozluźnia kontakt ucznia ze szkołą i pociąga po- 
wikłania w organizacji roku szkolnego. Druga zaś forma 
praktyki poszkolnej nie jest wskazana, gdyż otrzymanie świa- 
dectwa szkolnego, skoro absolwent szkoły znalazł pracę za- 
wodową, staje się czczą formalnością, nie wpływającą na 
jego karjerę zawodową; jeśli zaś znalezienie pracy jest 
trudne, to uzyskanie świadectwa może przeciągać się zbyt 
długo bez winy absolwenta. 
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PODGRUPA c. MECHANIKA DROBNA. 


Do działu mechaniki drobnej zaliczone jest w niniej- 
szem opracowaniu również zegarmistrzostwo, które z uwagi 
na niektóre odrębne cechy oraz znaczenie, wreszcie orgą- 
nizację rozpatrywane jest osobno. 


A. MECHANIKA DROBNA OGÓLNA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do wyrobów mechaniki drobnej zalicza się przed- 
mioty, które składają się z drobnych elementów, wykona- 
"nych na specjalnych obrabiarkach, przeważnie konstrukcji 
lekkiej, wyróźniających się znaczną dokładnością; praca 
ręczna ślusarska przy pasowaniu i składaniu poszczegól- 
nych części w całość konstrukcyjną posiada odmienny cha- 
rakter, niż praca Słusarza-niontera grubszych robót. Mecha- 
nika drobna wchodzi w skład różnych dziedzin wytwórczo” 
ści; dla zobrazowania wystarcza wymienić tylko najważ- 
niejsze wytwory przemysłu precyzyjnego, jak lupy, lornetki, 
teleskopy, mikroskopy, aparaty fotograficzne i kinernato- 
graficzne, instrumenty geodezyjne i nawigacyjne, meteoro= 
logiczne, aparaty i przyrządy do doświadczeń fizycznych 
i chemicznych, różnego rodzaju liczniki, sprawdziany, in- 
strumenty pomiarowe, wagi apteczne i sklepowe, instru- 
menty lekarskie, aparaty orlopedyczne, maszyny do pisa- 
nia, do liczenia, do szycia, maszyny do robienia papiero- 
sów, trykotarskie, różne automaly, broń palna, armatura tele- 
i radjotechniczna i t. p. 

Z powyższego wynika, że mechanika drobna łączy się 
przedewszystkiem z przemysłem optycznym, elektrotechnicz- 
nym i metalowym. Stosunkowo niewiele jest w tym dziale 
większych fabryk, natomiast istnieje znączna iłość drob- 
niejszych warsztatów reparacyjnych i wytwórczych, trud- 
niących się naprawą, konserwacją, a po części i wytwarza- 
niem różnych wyrobów, wchodzących w zakres mechaniki 
drobnej. , poog 

10* 
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Wytwórczość w niektórych działach mechaniki drobnej 


przedstawiała się w r. 


1929 w sposób następujący: 1) 


Rodzaj wyrobów | Produkcja Wartość | 
| sztuk w tys. zł j 
NE k mni i = 
Wagi stołowe. . . «. 1. 1 1 1. . 28038 1939,6 | 
! Wagi dokładne . . « . . . . . . 51 27, i 
j Gazomierze mokre ì suche 9888 975,0 
Wodomierze . . . . . « «1 1 i i 5650 628,7 
| Aeromierze . . . . . . . 1» . .Ę 1687 3,8 
Manometry wszelkie .. . ... 4171 116,4 | 
Przymiary metałowe i inne . 1792 159 | 
Przyrządy specjałne do mierzenia 
ludzi i zwierząt . . . . . 129 410 |: 
Narzędzia miernicze (poziomy, pio- ] 
ny DŁP) w © s 0 6 w 0 22900 1747,0 j 
| Narzędzia lekarskie į dentystyczne 18490 370,4 
Aparaty ortopedyczne . . . . . . 13400 j 223,1 
Przywóz í wywóz niektórych wyrobów precyzyjnych 
przedstawiał się w tonnach następująco :*) 
i m za = 
| | 1927 1928 1929  ; 
I Towary m OPC SE a jn 
; O aa [wrmon TEE [wres] wór Wrvee 
i 


tastramenty, przy: : 
bory szkolne i po- 
moce naunkawe, | 

' aparaty precyzyj- 

i ne i pomiarowe 


Liczby w 
złotycie. 


1482 | 


1499 | 91 
(44068) (4911) 


nawiasach oznaczają wartość w tysiącach 


Z powyższego zestawienia wynika, że krajowy prze- 


1) Wiadomosci itatyslyczne — ar — zeszyt gpecjalny. 


3 Rocznik statystyki R. P. — 
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mys} mechaniki drobnej jest jeszcze w początkowem sta- 
djum rozwoju; w ostatnich latach powstawały zakłady, trud- 
niące się montażem części sprowadzanych z zagranicy. Za- 
kłady te powoli przechodzą na własną wytwórczość, wy- 
pierając stopniowo wyroby zagraniczne. 

Ustałenie liczby zatrudnienia w dziale mechaniki drob- 
nej na podstawie istniejących zestawień statystycznych jest 
niemożliwe, ponieważ przemysł ten jest w nich traktowany 
łącznie z przemysłem metalowym i elektrotechnicznym. 


Il. PRZEBIEG PRACY. 

Organizacja pracy w fabryce wyrobów mechaniki drob- 
nej jest w zasadzie taka sama, jak w fabrykach przemysłu 
maszynowego *). Projekty wyrobów powstają w biurach kon- 
strukcyjnych, znajdujących się na terenie fabryki lub poza nią 
i opracowywane są przez inżynierów względnie techni- 
ków-mechaników, specjalistów w danej dziedzinie, Konstruk- 
torzy pracują w ścisłej łączności z biurem warsztatowem 
(fabrykacyjnem), w którem projektuje się sposoby obróbki 
i przyrządy oraz narzędzia; ta współpraca konstruktora 
z warsztatowcem jest konieczna szczególnie w wypadku 
masowej produkcji. Biuro konstrukcyjne, jako odrębna jed- 
nostka organizacyjna, zanika często w fabrykach drobnych 
mechanizmów, a czynności konstruktorskie związane z opra- 
cowaniem nowych lub ulepszaniem starych wyrobów wyko- 
nują warsztatowey - obróbkowcy (technicy), którzy w związku 
z projektowaniem narzędzi i przyrządów do precyzyjnej ob- 
róbki posiadają zupełnie wystarczające przygotowanie do 
prac pomocniczo - konstruktorskich w danej dziedzinie fa- 
brykacji. 

Rysunki wykonawcze przechodzą przez biura kalkulacji 
i rozdzielcze do warsztatu; w biurach tych przeprowądza 
się kalkulację czasu robocizny (mechanicznej i ręcznej) oraz 
rozkłada się wykonanie części składowych wyrobu na po- 
szczególne warsztaty i stanowiska robocze. 


1) Opisana dokładnie w podgrupie ogólnomechanicznej. 
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„Zależnie od wielkości przedsiębiorstwa podział czyn- 
ności jest różny; w fabrykach większych istnieją jako od- 
dzielue jednostki organizacyjne: biuro warsztatowe (pro- 
jektowania przyrządów i narzędzi). kalkulacyjne i rozdzieł- 
czę, w mniejszych wytwórniach spotyka się tyłko jedno 
biuro warsztatowe, w którem łączą się wijmienione wyżej 
funkcje przygotowawcze, wreszcie w małych warsztatach 
projektowanie obróbki i kalkulacja robocizny wchodzą w za- 
kres czynności jednego pracownika (technika lub majstra), 
który jest równocześnie kierownikiem warsztatu. 

Wykonanie części wyrobu odbywa się w warsztacie 
mechanicznym na specjalnych obrabiarkach, półautomałach, 
automatach i t. p. Ostateczne pasowanie, złożenie części 
i wykończenie należy do ślusarzy- monterów precyzyjnych. 

W warsztatach mniejszych (rzemieślniczych, w odr 
różnieniu od organizacji nowoczesnej fabryki, przystosowa- 
nej do masowego wyrobu, w której poszczegółnym wyko- 
nawcom bezpośrednim przydzielane są typowe czynności 
tokarskie, frezarskie, kowalskie iub obsługa automatów, 
t. zw. mechanik precyzyjny wykonuje przeważnie zespoły 
wchodzące w skład danego mechanizmu i w związku 
z tem musi mieć usprawnienie zarówno w pracach tokar- 
skich, frezarskich, kowalskich, jak i typowo ślusarskich 
o charakterze precyzyjnym. Pracownik :ten, zatrudniony 
w znacznej mierze przy naprawach, musi w odróżnieniu 
od śłusąrza precyzyjnego w fabryce, posiadać znacznie szet- 
szą znajomość konstrukcji i działania różnych mechani- 
zmów, z któremi stale się styka. 


iH. ANALIZA CZYNNOŚCI ! RWALIFIKACY] 
PRACOWNIKÓW. | 


jakkolwiek w większych fabrykach wyrobów mechaniki 
drobnej pracują specjaliści do robót wykonawczych tokar- 
skich, frezarskich i kowalskich, to jednak ze względu na 
to, że pracownicy ci rekrutować się mogą z rzemieślników, 
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zatrudnionych przy drobnych robotach w fabrykach ma- 
szyn Oraz, że omówieni byli dokładnie w opracowaniu 
podgrupy ogólno - mechanicznej, w analizie nie będą uwzglę- 
dnieni. Jako typowego pracownika — bezpośredniego wy- 
konawcę, w omawianej podgrupie przemysłowej, należy uwa- 
żać t. zw. mechanika precyzyjnego, zatrudnionego w mniej- 
szych warsztatach reparacyjnych lub w charakterze mon- 
tera (ślusarza) w fabrykach, Takie ujęcie ;sprawy jest 
i z tego względu właściwe, że mechanik precyzyjny, jak 
już wspomniano, oprócz usprawnienia w czynnościach ty- 
powo ślusarskich, musi posiadać umiejętność pracy w zakre- 
ste tokarstwa i kowalstwa drobnego. 

Tgp majstra precyzyjnego występuje w warsztatach 
fabrycznych oraz jako właścicieł mniejszego warsztatu rze- 
mieślniczego. 

Większe fabryki wyrobów mechaniki drobnej zatrud- 
niają inżynierów i techników - konstruktorów w dziale pro” 
jektowania wyrobów i ich ulepszeń oraz techników-obrób- 
kowców, projektujących przyrządy i narzędzia dostosowane 
do obróbki; ponadto w biurze kalkulacji warsztatowej 
pracują technicy - kalkulatorzy, a w biurze rozdzielczem — 
technicy rozdziełcy. Obróbkowcy, kalkułatorzy 1 rozdzielcy, 
objęci wspólną nazwą warsztatowców, potraktowani będą 
w analizie wspólnie z uwagi na to, że wiadomości ich’ 
są jednakowe, a specjalizacja, która występuje jedynie na 
terenie wielkich fabryk (bardzo nielicznych w Polsce}, za- 
nika częściowo lub zupełnie w warsztatach średnich i małych. 

1. Mechanik precyzyjny. 

Miejsce zatrudnienia: warsztat mechaniczno- 
precyzyjny, reparacyjny lub wytwórczy. 

Czynności: wykonywanie, dopasowywanie i mou- 
towanie części zespołu, wchodzącego w. skład mechanizmu 
drobnego, przy zastosowaniu obróbki mechanicznej i ręcz- 
nej oraz w związku z tem: toczenie, frezowanie, wier- 
cenie, polerowanie, lutowanie, spawanie, nitowanie, kucie, 
hartowanie, piłowanie i t. p, wykonywanie narzędzi po- 
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mocniczych, jak irezów, uchwytów, śrubokrętów ti t p. 
posługiwanie się przyrządami pomiarowemi, wykrywanie błę- ` 
dów w mechanizmach wadliwie działających i ich usuwanie. 

Wiadomości zawodowe: obok usprawnienia 
w typowych czynnościach precyżyjnej obróbki ręcznej i me- 
chanicznej, praktyczna i w odpowiednim zakresie teore- 
tyczna znajomość technoloyji materjałów, rysunku zawodo- 
wego; ponadto niezbędne wiadomości z budowy typowych 
mechanizmów drobnych, fizyki, mechaniki, elektrotechniki i op- 
tyki stosowanej oraz organizacji warsztatów. 

Cechy psychofizyczune: cierpliwość, dokładność, 
zdolność skupiania uwagi, systematyczność, szybka orjenta- 
cja, zręczność rąk, brak skłonności do pocenia się rąk, 
dobry wzrok í słuch, 


2. Majster. 


Miejsce zatrudnienia: fabryka wyrobów pre- 
cyzyjnych; warsztat reparacyjny drobnej mechaniki. 

Czynności: nadzór nad przebiegiem pracy w war- 
sztacie, instruowanie rzemieślników, przyjmowanie - materja- 
łów i zdawanie wyrobów swego działu, sprawdzanie dzia- 
łania mechanizmów wytworzonych, opieka mad inwenta- 
rzem działu, czynności administracyjne, wynikające z organi- 
zacji danego warsztatu. W wypadku samodzielnej pracy 
we własnym przedsiębiorstwie — kalkulowanie kosztów, roz 
dział pracy i w odpowiednio szerszym zakresie czynitości 
administracyjne oraz handlowe. 

Wiadomości zawodowe: doskonałe praktyczne 
opanowanie zawodu oraz odpowiednio szersze i głębsze, 
niż u wykonawców bezpośrednich, praktyczne i teoretyczne 
wiadomości wymienione w p. 1, ze szczególnem uwzgię- 
dnieniem znajomości organizacji warsztatu pod względem 
technicznym, handlowym i _ adtmimistracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: jak w p. f, ponadto 
uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania z YEN: 
przedsiębiorczość. 
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3 Warształowiec precyzyjny (technik war- 
sztatowyj). 


Miejsce zatrudnienia: fabryka wyrobów pre- 
cyzyjnych, średni warsztat wytwórczy. 

Czynności. W dziale obróbki: projektowanie spo- 
sobów obróbki poszczególnych części wyrobu oraz potrzeb- 
nych do tego przyrządów, uchwytów, narzędzi, sprawdzia- 
nów, szablonów, matryc i ich normalizacja; instruowanie 
majstrów względnie wykonawców bezpośrednich; współpraca 
z biurem konstrukcyjnem, mająca na celu potamienie produkcji. 

W dziale kalkulacji: analiza przebiegu wykonania 
poszczególnych części wyrobu, określanie normalnego 
czasu robocizny; zbieranie | systematyzowanie danych dla 
kalkulacji czasu; dokonywanie chronometrażu, pomiarów Wy- 
dajności obrabiarek i układanie ich charakterystyk. 

W dziale rozdziełczym: planowe przydzielanie robót 
na poszczególne wydziały, grupy lub stanowiska wykonaw= 
"cze; harmonizowanie przebiegu wykonania co do czasu i ko- 
lejności; prowadzenie terminarza robót oraz wykresów obcią. 
żenia stanowisk pracy (obróbki). | 

Wiadomości zawodowe: doskonała praktyczna 
i teoretyczna znajomość metod precyzyjnej obróbki metali 
i innych materjałów stosowanych do wyrobów precyzyjnych, 
konstrukcji obrabiarek precyzyjnych, przyrządów, sprawdzia- 
nów i narzędzi, układu pasowań, metrologji warsztatowej 
i normalizacji oraz organizacji warsztatu pod względem tech- 
nicznym; ponadto wiadomości z dziedziny : .technologji mater- 
jałów, rysunków technicznych, mechaniki, elektrotechniki. wy- 
trzymałości materjałów, budowy mechanizmów precyzyjnych - 
oraz organizacji warsztalu pod względem handlowym i admi- 
nistracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: pomysłowość, poczucie 
celowości, wnikliwość, dokładność, systematyczność, umiejęt- 
ność postępowania z ludźmi, przytomność umysłu, zdolności 
organizacyjne. 
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4, Konstruktor precyzyjny (technik konstruk- 
tar]. ' a kaś 2% 
Miejsce zatrudnienia: fabryka wyrobów precy- 
zyjnych. 

Czynności: szczegółowe opracowanie projektowa 
nych drobnych mechanizmów (aparatów) precyzyjnych; ry- 
sunki zestawieniowe i detaliczne oraz potrzebne do tego iat- 
wiejsze obliczenia; badanie i próby wykonanych wyrobów: 
ścisła współpraca z biurem warsztatowe, projektującem me- 
tody obróbki i przyrządy. Zależnie od trudności zagadniert 
prace te wykonywa samodzielnie lub pod kierunkiem osób 
bardziej kompetentnych. | 

Wiadomości zawodowe: znajomość konstruk- 
cji drobnych aparatów i methanizmów precyzyjnych, rysunku 
technicznego, wytrzymałości materjałów, mechaniki, elektro- 
techniki i optyki stosowanej, technologji materjałów stosowa- 
nych w drobnej mechanice oraz praktyczna znajomość pre- 
cyzyjnej obróbki; ponadto, w potrzebnym: zakresie, znajomość 
organizacji warsztatu pod względem technicznym. 

Cechy psychofizyczne: poczucie celowości, po- 
mysłowość, zmysł przestrzenny, dokładność, cierpliwość, sy- 
stematyczność, logiczny ł analityczny sposób myślenia, ini- 
cjątywa. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Wymienione w analizie czynności typy pracowników 
mechaniki drobnej dadzą się połączyć w dwie grupy: 

wykonawczą, obejmującą mechaników precyzyjnych 
i majstrów; 

konstrukiorsko-warsztatową, do której zalicza się war- 
sztatowców i konstruktorów precyzyjnych. | 

Połączenie takie jest możliwe i celowe, ponieważ z jed- 
nej strony — majstrowie wywodzą się z mechaników pre- 
cyzyjnych, z drugiej strony — warsztatowcy i konstruktorzy 
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precyzyjni, współpracując bardzo ściśle z sobą, posiadają 
wiele elementów wspólnych pod względem potrzebnych im 
wiadomości zawodowych. Konstruktor precyzyjny, w wy- 
padku projektowania przedmiotu masowego wyrobu, musi 
znać doskonale sposoby najtańszej obróbki i naodwrót, war- 
sztatowiec, który projektuje i konstruuje przyrządy i narzę- 
dzia do wykonania drobnych elementów składowych wy- 
robu, jest precyzyjnym konstruktorem w dziale obróbki. 

Kształcenie pracowników grupy wykonawczej odbywać 
się będzie w szkołach mechaniki drobnej stopnia gimnazjal- 
nego Oraz na kursach. 

Kształcenie pracowników grupy Kkonstruktorsko-warszta- 
towej przewidziane jest w szkołach mechanicznych stopnia 
licealnego, przez wydzielenie, w razie potrzeby, kierunku 
mechaniki precyzyjnej na wydziale warsztatowym lub kon- 
struktorsko-energetycznym, 

Ze względu na małe zapotrzebowanie na tych pracowni» 
ków, narazie specjalizacja w tych szkołach nie jest wskazana, 
natomiast absolwenci szkół mechanicznych lub elektrycznych 
stopnia licealnego będą mogli dokształcać się w dziedzinie 
drobnej mechaniki na kursach organizowanych w miarę 
potrzeby. 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ ` 
MECHANIKI DROBNEJ. 


W Polsce niema obecnie żadnych szkół, kształcących spe- 
„cjalnie w dziale mechaniki drobnej. Niektóre szkoły rzemieśl- 
nicze, posiadające drobne obrabiarki, przysposabiają uczniów 
do obróbki drobnych przedmiotów, lecz nie stanowią typu 
szkół spotykanych zagranicą w dziale mechaniki drobnej. 
Kształcenie ślusarzy precyzyjnych w Polsce odbywa się obec- 
"nie tylko drogą praktyczną, a młodociani, zatrudnieni w prze- 
myśle drobnej mechaniki, dokształcają się, w najlepszym ra- 
zie, wspólnie z uczniami innych działów przemysłu meta- 
lowego. 
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Szkołnictwo zagraniczne! 
Niemcy. 

Poza praktycznem szkoleniem i dokształcaniem. młodo- 
cianych pracujących w fabrykach i warsztatach, istnieje 
w Góttingen szkoła dzienna o charakterze rzemieślniczym oraz 
podobna do niej w Furtwangen (Szwarzwald), których za- 
daniem jest praktyczne i teoretyczne kształcenie rzemieślni- 
ków i majstrów mechaniki drobnej. Szkoła w Göttingen 
przyjmuje kandydatów posiadających świadectwo ukońicze- 
nia szkoły ludowej; nauka trwa 3-- lata. 

Szkoła w Furtwangen, która obejmuje dział zegarmi- 
strzostwa, mechaniki drobnej i elektrotechniki, wymaga 
od kandydatów dwuletniej praktyki przedwstępnej z równo- 
_czesnem uczęszezaniemi do szkoły dokształcającej. Nauka trwa 
2—3 lata. Po ukończeniu Il kursu odbywają się egzaminy 
<zeladnicze; na trzeci kurs (Weiterbildungskurs) przyjmuje 
się absolwentów I kursu, po odbyciu 2-letniej praktyki cze- 
ładniczej. £ tego wnioskować można, że trzeci rok naucza- 
nia posiada charakter kursu mistrzowskiego. 

W zupełnie podobny sposób jest zorganizowana szkoła 
w Schwenningen. 

Na poziomie wyższym kształci w dziale drobnej me- 
chamiki szkoła pod nazwą Gauss-schule w Berlinie. Celem 
tej szkoły jest wykształcenie w dziale konstrukcji precyzuj- 
nej i prowadzenia ruchu fabrycznego, przy uwzględnieniu 
organizacji masowej produkcji. W programach przewiduje 
się mechanikę drobną, optykę oraz budowę mechanizmów 
i aparatów drobnych. 

Warunki przyjęcia: świadectwo dojrzałości (Obersecun- 
dareife} i conajmniej 2-letnia praktyka przedszkoina w za- 
wodzie związanym z drobną mechaniką. Przyjmuje się rów- 
nież do szkoły kandydatów, posiadających conajmniej 3-let- 
wią praktykę zakończoną egzaminem czeładniczym, którzy 
złożą egzamin wstępny z matematyki, fizyki, języka niemiec- 


3) a podstawie programów szkół. 
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kiego í szkicowania, Dolna granica wieku określona jest 
na lat 18. Nauka trwa 5 półroczy. Przy tej szkole organizo- 
wane są wieczorowe kursy techniczne w dziale dróbnej 
mechaniki. Nauka trwa 3i pół roku, przy 12 godzinach za- 
jięć tygodniowo. 


Ausieja. 


Szkoła zawodowa mechaniki drobnej w Módling ma na 
celu praktyczne i teoretyczne kształcenie rzemieślnicze w po- 
szczególnych działach mechaniki drobnej (przyrządy mietni- 
cze, przyrządy do laboratorjów mechanicznych i elektrotech- 
nicznych, do pomiarów temperatur t meteorologicznych, przy- 

rządy optyczne, chirurgiczne, armatura samochodowa t sano- 
` lotowa i t p) Warunki przyjęcia: świadectwo ukończe” 
nia szkoły powszechnej oraz 15-ty rok życia; pierwszeństwo 
mają kandydaci posiadający praktykę. Egzamin wstępny prze- 
widuje się w razie zbyt licznego napływu kandydatów. Na- 
uka trwa 3 lata. l 
Francja. 


Ecole nationale de Besançon, ma na celu kształcenie pra- 
cowników dla handlu, przemysłu i naprawy w zakresię zegar- 
mistrzostwa, mechaniki drobnej i elektrotechniki stosowanej. 
Kształcenie odbywa się na dwóch poziomach: rzemieślni- 
czym i technicznym. 

„Kandydaci do szkoły rzemieślniczej muszą mieć ukoń- 
czorią szkołę powszechną i 15-ty rok życia. Nauka trwa 
3 lata i posiada charakter wybitnie praktyczny (36 godzin ty- 
godniowo zajęć warsztatowych, rysunki 5 godzin, przed- 
mioty teoretyczne 8 godzin). 

„Kandydaci do szkoły technicznej, w której łączy się 
mechanika drobna z zegarmistrzostwem i elektromechaniką, 
muszą przedstawić świadectwo ukończenia szkoły średniej 
ogólnokształcącej. Nauka trwa 4% lata t 3 miesiące; w ciągu 
tego czasu przypada na zajęcia warsztatowe Średnio 28 godz, 
tygodniowo (58%). Absołwenci uzyskują dyplom mechanika- 
zegarmistrza, ' bę 
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B. ZEGARMISTRZOSTWO, 
1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Fabryczny przemysł żegarmistrzowski w- Polsce tworzą 
dwie wytwórnie, z których jedna wyrabia zegary Ścienne, 
druga budziki; poza tem kilka mniejszych przedsiębiorstw 
trudni się składaniem części zegarków, sprowadzanych z Nie- 
miec lub Szwajcariji. 

Przywóz i wywóz wyrobów zegarmistrzowskich, kształ- 
tował się w latach przed kryzysem w sposób następujący *]: 


1929 


1927 | 1928 
Ę Tey. wynos) ray: Wywóz. Pray- Wywóz 


1 157 1 
75 |9212 | 71 | 


1 173 


| Wartość w tys. zł. | 5074 | 91 || 9086 


Najwięcej wyrobów zegarmistrzowskich sprowadzonych 
do Polski w r. 1929 pochodziło z Niemiec (88 tonu ogól- 
nej wartości 2076 tys. zł}, drugie miejsce zajmuje Szwaj- 
carja, która w tym samym okresie eksportowała do Polski 
znacznie mniej towaru (27 tonn), lecz przedstawiającego sto- 
sunkowo wielką wartość (5921 tys. zł). 

Fabryczny przemysł zegarmistrzowski nie posiada 'od- 
dzielnej pozycji w publikacjach statystycznych, to też nie 
można podać danych co do stanu zatrudnienia w istniejących 
nielicznych przedsiębiorstwach. Nie odgrywa to większej roli 
w rozważaniach - na temat szkolnictwa zegarmistrzowskiego, 
ponieważ do' zegarmistrzów zaliczyć można tylko tych pra- 
cowników fabrycznych, którzy zatrudnieni są w montow- 
niach, t. zn. przy składaniu części w całość tworzącą zegar. 
Wyrób elementów składowych zegara odbywa się mniej lub 


3) Rocznik Statystyki R. P. (331. 
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mieślników-metalowców, specjalizujących się w precyzyjnej 
obróbce. 

Rzemiosło  zegarmistrzowskie w Polsce obejmowało 
w r. 1931 — 3887 zarejestrowanych warsztatów, zatrudnia- 
jących około 10.009 ludzi”). Warsztaty rzemieślnicze ograni- 
czają się w przeważnej części do napraw, niektóre trudnią 
się montażem części sprowadzonych z zagranicy, a tylko kil- 
kanaście zakładów, wyposażonych w odpowiednie obrabiarki 
prowadzi dział zegarów wieężowych i mechaniki precyzyjnej. 

Rzemiosło zegarmistrzowskie łączy się bardzo często 
z handlem w tym samym dziale; istnieje też wiele sklepów zę- 
garmistrzowskich połączonych z pracownią, obejmującą rów- 
nież dział jubilerski i złotniczy. 


H. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Zegarmistrzostwo, posiadające wszystkie cechy mecha- 
niki drobnej zostało opracowane osobno, ponieważ obejinuje 
znaczną ilość specjalnych warsztatów rzemieślniczych i może 
stworzyć poważniejsze zopotrzebowanie na wykwalifikowa- 
nych pracowników, Zegarmistrz, pracujący w warsztacie rzę- 
mieślniczym potrzebuje dła wykonywania zawodu znacznie 
szerszego zakresu wiadomości i usprawnień zawodowych, ' 
aniżeli pracownik w przemysłowej montowni zegarków, wy- 
specjalizowany w jednym typie wyrobów. Z uwagi na to po. 
niższa analiza dotyczy tylko kwalifikowanych pracowników 
warsztatu rzetmieślniczego; są to częładnicy i rnajstrowie, ci 
ostatni są przewaźnie właściciełemi' warsztatu. Czynności po~ 
mocnicze pełnią uczniowie (terminatorzy). 


I. Rzemieślnik (czeladnik zegarmistrzowskij. 


Czynno ści: określenie przyczyny błędu zegarka 
i skalkulowanie kosztów naprawy; oczyszczenie i oliwienie 
mechanizmu, wstawienie zamiennych uszkodzonych części me~ 
chanizmu względnie dorobienie ich przy stosowaniu obróbki 


"17 Dane Rady Izb Rzemieślniczych. 
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ręcznej i mechanicznej; w związku z tem toczenie i irezowa- 
nie na specjalnych precyzyjnych obrabiarkach, posiadających 
przeważnie napęd ręczny iub zapomocą pedałów; precyzyjne 
roboty kowalskie, hartowanie, nitowanie, pozatem połerowa- 
nie, wstawianie kamieni oraz pasowanie szkieł do zegarków; 
opieka nad zegarami wieżowemi, muzealnemi i w instytu- 
cjach i t. p. 

Wiadomości zawodowe: obok praktycznego 
usprawnienia we wszelkich czynnościach, wchodzących w zam 
kres zegarmistrzostwa, praktyczna i w odpowiednim zakresie 
teoretyczna znajomość konstrukcyj i działania mechanizmów 
zegarowych różnych systemów (starych i nowych), mechaniki 
stosowanej, materjałoznawstwą i rysunku zawodowego; po- 
nadto niezbędne wiadomości z elektrotechniki stosowanej oraz 
organizacji warsztatu pod względem technicznym i han~ 
dlowym. | 

` Cechy psychofizyczne: cierpliwość, zdolność 
skupiania uwagi, dokładność, systematyczność, dobry wzrok 
i słuch, zręczność ręk i brak skłonności do pocenia się rąk. 
2, Majster (kierownik warsztatu, mistrz), 

Czynności: ogólne kierownictwo techniczne i w prze- 
ważającej większości wypadków handłowe oraz administra- 
cyjne warsztatu; ponadto czyntiości wymienione w p. 1. 

Wiadomości zawodowe: doskonałe praktyczne 
opanowanie zawodu oraz odpowiednio szersze i głębsze wia- 
domości niż u wykonawców bezpośrednich ze szczególnem 
uwzględnieniem znajomości organizacji warsztatu pod wżgylę. 
dem technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: jak w p. 1, ponadto 
uzdołnienia organizacyjne, umiejętność Po wowaze z ludźmi, 
przedsiębiorczość. 


IN, ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
i SZKOLENIA. 

Rzemieślnicy i majstrowie zegarmistrzowscy stanowią 
jedną grupę funkcyjną pracowników, "ponieważ z jednej 
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strony do osiągnięcia stanowiska majstra potrzebna jest kil- 
kuletnia praktyka czeładuicza, z drugiej zaś strony, kwalifi- 
kowany rzemieślnik musi niejednokrotnie zastąpić majstra 
w jego czynnościach. 

Wobec tego kształcenie rzemieślników zegarmistrzow- 
skich odbywać się będzie na wydziałach zegarmistrzowskich 
w szkołach mechaniki drobnej stopnia gimnazjalnego. Poza 
tem organizowane będą dla pracowników posiadających prak- 
tyczne wyszkolenie, a nie mających możności uczęszczania 
do szkoły dokształcającej, różnorodne kursy. 


Iv. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
ZEGARMISTRZOWSKICH. 


W Polsce niema obecnie szkół zegarmistrzowskich. 
Kształcenie zegarmistrzów odbywa się tylko drogą praktyczną 
przez termin i dokształcanie w szkołach dokształcających 
ogólnych. 

Szkolnictwo zagraniczne”). 
Niemcy. 

Normalna droga kształcenia zegarmistrzów prowadzi 
przez termin i dokształcanie zawodowe. Istnieją jednak 
w Niemczech również szkoły dzienne, posiadające charakter 
rzemieślniczy. 

Państwowa Szkoła Zegarmistrzowska w Furtwangen 
w Badenji kształci praktycznie i teoretycznie rzemieślników 
i majstrów oraz samodzielnych przedsiębiorców w zegarmi- 
strzostwie. Czas trwania nauki wynosi 2—5 tata. Od kan- 
dydatów wymagana jest 2-letnia praktyka w zawodzie, 
z.równoczeshem uczęsżczaniem do szkoły dokształcającej. Po 
ukończeniu II kursu odbywają się w szkole egzaminy czelad- 
nicze. Na III kurs (Weiterbildungskurs) przyjmuję się absol- 
wentów Ii kursu, po odbyciu 2-letniej praktyki czeladniczej. 
Trzeci rok nauczania zatem posiada charakter kursu mistrzow - 


3) Na podsiawle programów szkół. 


Szkołnietwo zawodowe. 11 
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skiego. W zupełnie podobny sposób zorganizowana jest 
szkoła w Schwenningen. 


Austrja. 


Zakład Naukowy przemysłu zegarmistrzowskiego w Kał- 
stein obejmuje -letnią szkołę zegarmistrzowską, 1-roczny 
kurs mistrzowski oraz szkołę zegarmistrzowską dokształca- 
JĄCĄ. 

W 5-letniej szkole zegarmistrzowskiej otrzymują ucznio- 
wie praktyczne wykształcenie w zakresie zegąrmistrzostwa 
wielkiego, małego i elektrycznego. Nauka teoretyczna obej- 
muje przedmioty pomocnicze oraz kupiecko-handlowe. Z 53 
godzin zajęć tygodniowych przypada średnio 38 godzin na 
warsztaty, Od kandydatów wymagane jest świadectwo ukon- 
czenia szkoły powszechnej oraz 15-ty rok życia. 

Na kurs mistrzowski przyjmuje się kandydatów, Karin 
złożyli egzamin czeladniczy. 

Do szkoły uczęszczać mogą również na wybrane przed- 
mioty — uczniowie nadzwyczajni (hospitanci), od których 
wymaga się kilkuletniej praktyki zawodowej. 


Francja. 


Ecole nationale de Besançon ma za zadanie kształcenie 
pracowników dla handlu, przemysłu oraz naprawy w zakre- 
sie zegarmistrzostwa, mechaniki drobnej i elektrotechniki. 
Kształcenie odbywa się na dwóch poziomach: rzemieślniczym 
i technicznym. 

Kandydaci do szkoły rzemieślniczej zegarmistrzowskiej 
muszą mieć ukończoną szkołę powszechną i 15-ty rok ży- 
cia, Nauka trwa 3 lata i posiada charakter wybitnie prak- 
tyczny (56 godzin tygodniowo zajęć warsztatowych, 5 go- 
dzin rysunku, przedmioty teoretyczne 8 godzinj. Kształcenie 
prowadzi się w dwóch kierunkach: a) Abey, b) repara- 
cyjnym. 


g 
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Poza tem istnieje przy tej szkole 2-letni kurs specjalny 
w zakresie zegarmistrzostwa —- wybitnie praktyczny == na 
który przyjmuję się, kandydatów z ukończoną szkołą po- 
wszęchną, pragnących zaznajomić się z jedną lub kilkoma spe- 
cjalnościami w zakresie zegarmistrzostwa. 

Na poziomie wyźszym, kształci się młodzież posiadająca 
świadectwo ukończenia szkóły średniej ogólnokształcącej. Na- 
uka trwa 4 lata i 3 mies, zegarmistrzostwo uwzględniane 
jest w programach nauczania równolegle z mechaniką precy- 
zyjną. Program przewiduje średnio 48 godzin zajęć tygod- 
niowo; zajęcia warsztatowe stanowią około 58% tej liczby. 


"©. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA MECHANIKI DROBNEJ. 


5 2. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy mechaniki 
drobnej: 

szkoły mechaniki drobnej stopnia gim- 
nazjaluego, 

kursy z zakresu mechaniki drobnej. 

Fabryki, wytwarzające wyroby wchodzące w zakres 
mechaniki drobnej oraz mniejsze warsztaty o charakterze re- 
paracyjnym, potrzebują pracowników nietylko usprawnionych 
w czynnościach mechaników (ślusarzy i tokarzy) do drobnych 
mechanizmów, lecz również posiadających pewien zasób 
wiadomości teoretyczno-zawodowych w dziedzinie mechaniki 
drobnej. Kształcenie tych pracowników odbywać się może 
w szkołach, zorganizowanych na stopniu gimnazjalnym, które, 
obok szkolenia praktycznego w warsztatach, dadzą również 
uczniom podstawowe wiadomości teoretyczne i ogólne. Two- 

„rzenie szkół stopnia niższego (tylko praktycznych) nie jest 
- w tym dziale wskazane, ze względu na konieczność szerszego 
traktowania w programach przedmiotów teoretycznych {fi- 
. zyka, mechanika, elektrotechnika). 

Analogicznie przemysł zegarmistrzowski, repręzentowany 


11* 


164 


w głównej mierze przez drobne warształų rzemieślnicze, 
potrzebuje wykwalifikowanych zegarmistrzów, którzy, obok 
usprawnienia w typowych czynnościach, zwiążanych z wy- 
konaniem części składowych mechanizmów zegarowych, po- 
winni posiadać pewien zasób wiadomości teoretycznych sło~ 
sowanych w zegartmistrzostwie. Kształcenie tych pracowników 
odbywać się będzie drogą terminowania i dokształcania za- 
wodowego lub też w szkołe mechaniki precyzyjnej stopnia 
gimnazjalnego z wydzialeta zegarmistrzowskim. | tu również 
ze względu na konieczność szerszego potraktowania w pro- 
gramach przedmiotów teoretycznych (fizyką, elektrotechnika 
i mechanika stosowana), nie jest wskazane tworzenie szkół 
zęgarmistrzowskich stopnia niższego {o charakterze ściśle 
„ praktycznym). . 

Kursy w dziale mechaniki drobnej będą organizowane 
na różnych poziomach. Przewiduje się kursy, które zastąpią 
w pewnej mierze szkoły dokształcające i tworzone będą dla 
pracowników posiadających usprawnienie praktyczne, nabyte 
drogą terminowania, którzy pragną zdobyć pewne podstawy 
teoretyczne, potrzebne wykwalilikowanemu mechanikowi pre- 
cHzyjnemu oraz kursy © poziomie wyższym, organizowane 
dla absolwentów szkół mechanicznych stopnia liceajnego, 
którzy clicieliby się poświęcić pracy konstruktorskiej lub war» 
sztatowej w dziedzinie mechaniki drobnej. 


Szkoły mechaniki drobnej stopnia gimnazjalnego. 


$ 22. 1. Szkoły mechaniki drobnej stopnia 
gimnazjalnego noszą nazwę: gimnazja me- 
chaniki drobnej. 

2 Zadaniem gimnazjów mechaniki droh- 
nej jest kształcenie pracowników, którzyby 
byłi usprawnieni w wykonywaniu robót 
w warsztacie drobnej mechaniki (precyzyjne 
aparaty i przyrządy, mechanizmy zegarowe, 
automaty i t p} i posiadali odpowiedni za- 
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sób wiadomości feoretyczno-zawodowych 
iogólnych. | 

3 Gimnażja mechaniki drobnej są cztero- 
letnie. ` 

Praktyczne przygotowanie do zawodu mechanika do 
drobnych mechanizmów, wymagające znacznej liczby godzin 
pracy w warsztacie oraz program szkolenia, uwzględniający 
poza wykształceniem zawodowem również w dostatecznej 
mierze wykształcenie ogólne, wymagają okresu czterolet- 
niego, aby zajęcia szkolne mogły być rozłożone w odpowiedni 
sposób, - wykluczający niepożądane przeciążenie młodzieży. 

4 Podbudową programową jest H szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Program w pierwszych dwu klasach 
jest jednolity. W klasie III i IV wyodrębniają 
się wydziały: 

a ogólny. 
b. zegarmistrzostwa. . 

Gimnazja mechaniki drobnej moga też po- 
siadać tylko jeden z wymienionych wydzia- 
łów. | | 
Wspólny program nauczania w dwóch pierwszych kla- 
sach wynika stąd, że istnieje wiele elementów wspólnych 
tak w czynnościach, jak i w podstawowuch wiadomościacii 
pomocniczuch, wotrzebnych w równej mierze mechanikowi 
precuzyjnemu. iaki zegarmistrzowi. Wwvodrebrienie wydziałów 
w okresie dwóch ostatnich lat szkolenia. ma na celu dostoso- 
wać szkołe do potrzeb żucia gospodarczego i ułatwić absol- 
wentom znalezienie pracu w obranym zawodzie. 

7e wznńledu ną nbszerniu zakres proaramowy każdego 
z tuch wndziałów, wyodrębnienie ich następować musi już 
w klasie IFT. 

6, a Ośrodkiem nauczania wudziału oqól- 
nego jest warsztat mechaniki drobnej. Pod- 
stawe proatamawn tworza: praktyczna nauka 
obróbki materjałów i budowy typowych 
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drobnych mechanizmów, materjałoznawstwo, 
rysunek zawodowy oraz organizacja zakła- 
dów drobnej mechaniki (pod względem tech- 
ni cznym, haudlowym i administracyjnym). 

b. Ośrodkiem nauczania wydziału zegar-- 
mistrzostwa jest warsztat zegarmistrzowski. 
Podstawę programową tworzą: praktyczna 
naka obróbki materjaiów i budowy typo- 
wych mechanizmów zegarowych, materjało" 
znawstwo, rysunek zawodowy oraz organiza- 
cjazakładów zegarmistrzowskich (pod wzglę- 
dem technicznym, kandlowym i administra- 
cyjny m). 

c Programy na obu wydziałach uwzględ- 
niają wiadomości pomocnicze ściśle zwią- 
zane i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

. Podstawa programowa wynika z przeprowadzonych ana- 


liz czynności i wiadomości, wymaganych od pracowników 
warsztatu mechanicznego precyzyjnego oraz zegamistrzow- 
skiego. 


T. Przy szkołach tych istnieją zorgazo- 
wane dla cełów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów mechaniki drobnej przyj- 
muje się kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia kl. 
NI szkoły powszechnej lub inne świadec- 
two uznane zarównoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co- 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie Hl 
szczebla programowego szkoły po- 
wszechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 

Warunek a: uwzględniono stosownie do podbudowy 
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programowej. Warunek b. przewidziano z uwagi na to, 
że zdolność do pracy w warsztacie szkolnym (mechaniczno- 
ślusarskim) naogół jest osiągana przez młodzież nie wcze- 
śniej niż w wieku lat 14; górnej granicy wieku nie można 
przesunąć ponad lat 17 ze względów wychowawczych oraz 
możliwości ukończenia szkoły przed rozpoczęciem służby 
wojskowej. 


Kursy z zakresu mechaniki drobnej. 


$ 23. Kursy z zakresu mechaniki drobnej 
przeznaczone są dla osób, specjalizujących 
się w pewnych jej działach. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb przemysłu 
mechaniki drobnej. 


PODGRUPA d. GRAWERSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł grawerski obejmuje następujące działy pro- 
dukcji, wykonywane łącznie w warsztatach i zakładach gra- 
werskich lub prowadzone w warsztatach specjalnych: 

a. sztycharstwo, 

b. pieczętarstwo, 

c. roboty reliefowe, 

d. medaljerstwo. 

Sztycharstwo polega na biana przy pomocy ryłca 
napisów lub ornamentów linjowych na przedmiotach metalo- 
wych o gładkiej powierzchni oraz na wygładzonym kamieniu 
szlachetnym lub półszlachetnym; ponadto - obejmuje wyrób 
szyłdzików, monogramów, herbów, itp. 

Pieczętarstwo obejmuje wyrób pieczęci metalowych i gu- 
. mowych oraz wyrób stempli do tłoczeń introligatorskich. 

Roboty reliefowe obejmują produkcję ażurowych wyrobów 
grawerskich, np. znaczków sportowych, żetonów, monogra- 
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tnów i.t. p. oraz sztanc stósowanych przy masowej pro- 
dukcji tych przedmiotów. Dział ten obejmuje również ema- 
ljersiwo. 

Medaljerstwo polega na wyrobie medali, medalików 
oraz sztane potrzebnych do masowej produkcji tych przed 
miotów. 

Produkcja grawerska jest prawie wyłącznie ręczna; 
masowa produkcja niektórych wyrobów grawerskich wymaga 
specjalnych pras i maszyn redukcyjnych. 

Typowym dla Polski jest drobny warsztat grawerski, 
wykonujący wszelkie roboty, z wyjątkiem medaljerskich i to 
przeważnie ręcznie; większe warsztaty, zatrudniające kilku- 
nastu pracowników, zaopatrzone w odpowiednie urządzenia 
podejmują się masowych zamówień, nie wyłączając meda- 
ljerstwa. Obecnie wyroby ręczne mają mały zbyt, przeto 
głównie rozwija się produkcja maszynowa wyrobów maso- 
wych. Pracownie grawerskie przyjmują także roboty ema- 
ljerskie zlecane im przez mniejsze warsztaty złotnicze. Gra- 
werzy zatrudnieni są też jako” specjaliści w fabrykach wyro- 
bów srebrnych i platerowanych. 

W większych warsztatach grawerskich zauważyć można 
specjalizację pracowników w sztycharstwie, pieczętarstwie, 
robotach reliefowych, medaljerstwie i emaljerstwie. 

Specjalizacja może również dotyczyć materjału w któ- 
rym pracuje grawer; stąd są specjaliści do. grawerowania . 
w złocie, srebrze, bronzie, w kamieniach i t. p. ` 

Danych statystycznych urzędowych dotyczących prze- 
mystu grawerskiego nie posiadamy. Według danych Radu 
Izb Rzemieślniczych było w Polsce w r. 1951 ogółem 305 
warsztatów grawerskich rzemieślniczych. Z liczby tej przy- 
padało na: 


województwa centralne . . .-. . 132 warsztaty 
% wschodnie . . . . . 70 M 
a zachodnie .>. . . . 16 


m południowe . . „ . 37 a 
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H. PRZEBIEG PRAC GRAWERSKICH. 
a. Sztycharstwo. 


W. sztycharstwie ręcznem gładką powierzchnię meta- 
lowego przedmiotu, na którym ma. być wykonany napis. 
monogram lub ornament, pokrywa grawer, dla ułatwienia 
sobie pracy rysunkowej, białą farbą wodną, poczem wyko- 
uywa na zamalowanej powierzchni rysunek ołówkiem. Naj- 
częściej jednak posługuje się grawer kalką, przenosząc 
za jej pośrednictwem na powierzchnię metalu rysunek skom- 
ponowany samodzielnie lub wzór otrzymany od klienta. 
Rysunek ołówkowy utrwala się w metalu za pomocą ostro 
zakończonego ryłca stalowego (t zw. szpica), poczem zmywa 
- się farbę i pogłębia kontur rysunku, a następnie wybiera 
- się metal wgłąb specjalnymi rylcami stalowymi, © ostrzach 
rozmaicie wykształconych. Przy wykonywaniu kilku robót 
identycznych rysunek odręczny na sztukach następnych można 
zastąpić drukiem przy użyciu pierwszej wykonanej sztuki, 
papieru i farby drukarskiej. Wykończenie roboty sztychar- 
skiej polega na ewentualnem napuszczeniu wyżłobionych 
miejsc lakiem grawerskim i na ostatecznem wypolerowaniu 
względnie zmatowaniu powierzchni, która podczas pracy 
mogła ulec zarysowaniu. 

Obok sztycharstwa ręcznego istnieje t. zw. guilłoszo- 
wanie tj. maszynowe żłobienie wzorów. Giuilloszowanie ma 
zastosowanie przy wyrobach masowych, jak papierośnice, 
denka od raparstków, koperty do zegarków lub przy 
ozdabianiu powierzchni przedmiotów pod emalją przezro- 
czystą. 


b. Pieczętarswo. 


Elementy pracy grawera w tym dziale są takie same jak 
opisane wyżej. Pieczęcie bywają trojakiego rodzaju: iakowe, 
tuszowe i gumowe. Przy wyrobie pieczęci lakowych rysunek 
i napis muszą być wyżłobione wklęsło w metalu surowej 
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pieczątki. Przy sporządzaniu pieczęci tuszowych wybiera 
się rylcami tło rysunku w metalu tak, że wzór występuje 
wypukło. Przy sporządzaniu pieczęci gumowej wykonywa 
się w metalu pozytyw, wytłacza się za pomocą niego, 
przy użyciu prasy, formę (negatyw) w metalu miększym, 
wreszcie odlewa w tej formie pieczęć gumową o rysunku 
wypukłym, którą osadza się w drewnianej rączce. Do działu 
pieczętarstwa należy również wyrób stempli do tłoczeń 
introligatorskich, które sporządza się tak jak pieczęcie. 


c Roboty reliefowe. 


Wyrób ażurowich znaczków, żetonów, monogramów i t.p. 
odbywać się może ręcznie lub, w wypadku wykonywania 
większej ilości sztuk, przy użyciu odpowiednich sztanc. Przy 
ręcznem wykonywaniu reliefu grawer przenosi rysunek na 
blachę, żłobi rylcem kontur rysunku, wycina piłeczką ręczną 
otwory (ażury), następnie modeluje rysunek za pomocą 
rylców i pilnieczków, przylutowuje uszka, spinki, itp. i w końcu 
poleruje, względnie matuje przedmiot w całości lub czę- 
ściowo, bądź go złoci, srebrzy, oksyduje, patynuje, barwi, 
emaljuje. Emaljowane wyroby reljefowe wymagają wykonania 
odpowiednich zagłębień, w których ma być umieszczona ema- 


lja, a w razie użycia emalji przezroczystej, — wygrawe- 
rowania deseniu ręcznie lub maszynowo ft zw. guilloszo- 
wanie). d 


Po oczyszczeniu powierzchni metalu przy pomocy kwasu 
lub ognia (ft. zw. glijowanie), roztarły z wodą proszek 
emaljowy, nałożony warstwami w zagłębienia metalu, na- 
grzewa się w specjalnym piecyku. Po zastygnięciu emajji 
następuje wyszlifowanie jej powierzchni karborundem oraz 
powtórne wypalenie emalji dla nadania jej połysku. Srebrze- 
nie, złocenie, oksydowanie względnie patynowanie wyma- 
gają poddania wyrobów procesom chemicznym tub elektroche- 
micznym. 

Do czynności grawera należy też wykonanie sztanc. 
Sztancę (t. j. negatyw) można otrzymać w dwojaki sposób: 
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albo wprost przez wybranie rylcami i dłótami w kawałku stali 
treści rysunku, albo też sporządzając naprzód pozytyw o ry- 
sunku wypukłym, który wprasowuje się w stal niehartowaną 
dla etrzymania sztancy (negatywu). Tłoczone wyroby reliefowe 
wymagają wykończenia ręcznego. 


d. Medaljerstwo 


Medale wyrabiane są przy pomacy odpowiednich sztanc 
i pras. Śztance stalowe mogą być sporządzone ręcznie, prze” 
ważnie jednak warsztaty przystosowane do produkcji me- 
dali posiadają maszyny redukcyjne (z pantograiem), przy 
pomocy których z powiększonego modelu, odianego w me- 
talu, wykonuje się prototyp (pozyłuw) stalowy, żądanej 
wielkości. Pozytyw ten po zahartowaniu służy do wytło- 
czenia sztancy, czyli negatywu. 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników przemysłu grawerskiego można 
wyróżnić następujące typy funkcyjne: 

grawer (czeladnik), 

kierownik warsztatu (majster). 


1. Grawer (czeładnik). 


Czynności Do czynności czeładnika grawerskiego 
należg: przygotowanie materjału, przenoszenie rysunku na 
przedmioty, żłobienie metalu lub kamienia za pemocą różnych 
rytców, ręcznie lub mechanicznie, wykonywanie szłanc i wy- 
tłaczanie przedmiotów, wykonywanie form i odlewanie pie- 
częci gumewych, hartowanie narzędzi 1 matryc, lutowanie, 
wycinanie piłeczką, emałjowanie, polerowanie, srebrzenie, zło- 
cenie, patynowanie, oksydowanie i barwienie metali i t, p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach grawerskich, 
grawer-czeladnik powinien posiadać praktyczną i w odpo- 
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wiednim stopniu teoretyczną znajomość materjałów, narzędzi 
i maszyn używanych w grawerstwie, rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją, ponadto elementarne wiadomości © orga- 
nuizacji warsztatu grawerskiego. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdolności ry- 
sutkowe i kompozycyjne, dokładność, systematyczność, cier- 
pliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok i zręczne ręce. 


2. Kierownik warsztatu (majsterj. 


Czynności. Do zakresu czynności kierownika war- 
sztatu grawerskiego należy: organizowame i prowadzenie 
warsztatu, a w szczególności: zakup Surowców, przyjmowanie 
zamówień, projektowanie, nadzór nad pracą È instruowanie 
pracowników i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Majster grawerski powinien posiadać, obok doskonałej prak- 
tycznej znajomości zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, 
miż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajo- 
mość techniki zawodu, materjałoznawstwa, działania i ob- 
sługi maszyn grawerskich, rysunku zawodowego wraz z kom- 
pozycją, ponadto wiadomości o organizacji warsztatów gra- 
werskich pod względem technicznym, handlowym i admini- 
stracyjnym. 

Cechy psychofizyczne. Majstrów powinny ce- 
chować: zdolności rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, 
cierpliwość, "uwaga, staranność, systematyczność, energja. 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdo- 
nienia organizacyjne. 

Ponieważ kwalifikacje mistrzowskie można uzyskać tylko 
po uprzedniem zdobyciu kwalifikacyj czeladniczych, przeto 
podstawowe wykszłałcenie dla obu powyższych typów pra- 
cowników jest identyczne. Wobec tego, należy dla celów 
kształcenia zawodowego wziąć pod uwagę jeden tylko typ 
funkcyjny pracownika, a mianowicie wykwalifikowa- 
mego grawera. 
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IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GRAWERSKIEGO +), 


$ 24. Będą organizowane następujące 
szkołytypuzasadniczegoi kursygrawerskie: 

Szkoły grawerskie stopnia gimnazjał- 
nego, 

kursy z zakresu grawerstwa. 

Przygotowanie pracowników dla przemysłu grawerskiego 
może się odbywać w szkole stopnia gimnazjalnego, dającej 
głębsze przygotowanie ogólneizawadowe teoretyczne ł prak- 
tyczne. Szkoła ta będzie uruchomiona w razie stwierdzenia 
odpowiedniego zapotrzebowania na samodzielnych pracowni- 
ków grawerskich, 

Kursy z zakresu grawerstwa będą miały za zadanie - 
kszfałcenie i dokształcanie pracowników grawerskich w za- 
kresie pewnych działów, zaznajamianie z nowemi techni- 
kami i t. p. 


* Szkoły grawerskie stopnia gimnazjalnego. 


$ 254. 1. Szkoły grawerskie stopnia gimna- 
zjalnego noszą ńazwę: gimnazja grawerskie. 

2. Zadaniem gimnazjów grawerskich jest 
kształcenie dla przemysłu grawerskiego pra- 
cowników, którzyby byli usprawnieni w wy- 
konywaniu robót w zakresie wszystkich dzia- 
łów grawerstwa i posiadali odpowiedni za- 
sób wiadomości a ZANOCZS WC 
i ogółnych. 

5. Gimnazja grawerskie są czteroletnie. 

Opanowanie wszystkich działów grawerstwa wymaga 
sie mniej, niż 4 lata nauki. 

4 Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 


3) Istniejzce szkoły grawerskie sobarakleryzowane są rtzam ze Szto. 
tłami jubilerskiezał i złotniczemi -© ~- 
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5 Gimnazja grawerskie nie przeprowa: 
dzają specjalizacji 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
grawerski Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka wszystkich działów gra- 
werstwa, rysunek zawodowy wraz z kompo- 
zycją, materjałoznawstwo, maszynoznaw- 
stwo grawerskie, organizacja warsztatów 
grawerskich {pod względem techniczny tm, 
handlowym i administracyjnym) Program 
uwzględnia wiadomości pomocnicze ściśle 
związane i bezpośrednio niezwiązane z ża- 
w od e m. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i z analizy czynności grawera. 

1 Przy szkołach istnieją zorganizowane 
dla celów praktycznego szkolenia uczniów 
szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do szkół grawerskich przyjmuje sie 
kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo, uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14 a nie przekroczą 17 lat życia, 
Praca warsztatowa wymaga rozpoczynania nauki z mło- 

dzieżą nieco starszą; górną granicę wieku uzasadniają 
względy wychowawcze. | 

c złożą egzamin wstępny w zakresie dru- 
giego szczebla programowego szkoły po- 
wszeęchnej z przedmiotów, okreśłonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 

- Od egzaminu tego mogą być zwolnieni całkowicie lub 
częściowo ci kandydaci, którzy już złożyli egzamin wstępny 
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do gimnazjum ogólnokształcącego lub innej szkoły zawodoe 
wej stopnia gimnazjalnego. 


Kursy z zakresu grawerstwa. 


$ 26, Kursy z zakresu grawerstwa prze- 
znaczonę są dla osób, specjalizujących się 
w tym zawodzie. Zadania, czas trwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso- 
wywane do potrzeb grawerstwa. 


PODGRUPA e. JUBILERSKO-ZŁOTNICZA. 


A. JUBILERSTWO. 
I. OGOLNA CHARAKTERYSTYKA. 

Jubilerstwo obejmuje produkcję biżuterji, t. j. ozdób 
osobistych, wyrabianych z metali szlachetnych, używanych 
przeważnie w formie stopów z metalami nieszlachetnemi 
i z drogich kamieni lub ich imitacyj. 

Według danych Rady izb Rzemieślniczych w r. 193 
były w Polsce 653 warsztaty jubilerskie. Z liczby tej przy - 
padało na: 


województwa centralne ` 464 warsztaty 
v wschodnie 111 NE 
x záthodme > 16 " 
si południowe 37 s 


Większość warsztatów jubilerskich stanowią: warsztaty 
drobne, zatrudniające 2—5 pracowników. Statystyki pra- 
cowników zatrudnionych w przemyśle jubilerskim nie po- 
siadamy. 

Warsztaty jubilerskie mogę się specjalizować tylko 
w jednym kierunku produkcji, jak np. wirób breloków, ro- 
boty białe (t. j. wyrób płatynowych opraw do brylantów), 
wyrób łańcuszków i t. p. Obok warsztatów, obejmujących 
całkowitą produkcję danego arigkułu, są warsztaty wyko- 
nujące tylko części dodatkowe, jak szpitki, rameczki, czę- 
ści oprawy kamieni i t. p. 
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Wyroby biżuteryjne występują w 3 gatunkach: a) jako 
towar „tani, masowy, wykonany maszynowo 2 tańszego 
materjału, b) jako towar wykończony ręcznie, z maszy- 
nowo wyprodukowanych półfabrykatów lub części składo- 
wych, c) jako towar sporządzony wyłącznie ręcznie. Pro- 
dukcja najwyższych gatunków biżuterji jest wyłącznie ręczna, 
przyczem jednak sporządza się najczęściej dany przedmiot 
w kilkudziesięciu egzemplarzach. Przy warsztatach prowa- 
dzone są niekiedy sklepy jubilerskie, najczęściej jednak 
produkcja i sprzedaż biżuterji są oddzielone, natomiast przy 
sklepach istnieją warsztaty do naprawy biżuterji. 


II. PRZEBIEG PRAC JUBILERSKICH. 


Produkcja jubilerska ma przebieg następujący. Po spo- 
rządzeniu stopu i odlaniu go w formie, walcuje się go na 
blachę lub wyciąga na drut odpowiędniej grubości. Od- 
powiedni wykrój blachy modeiuje się t. j. wygina kontur 
przedmiotu i nalutowuje blachę platynową lub złotą, w któ- 
rej przewierca się otworki dia umocowania kamieni. Otworki 
te dostosowuje się do kształtu i wielkości kamieni, po- 
czem wykonuje się zawiasy, haczyki, szpilkę iub uszko. Po 
wykończeniu i wypolerowaniu przedmiotu, ewentualnie po 
jego pozłoceniu, posrebrzeniu, zabarwieniu i t. p. nastę- 
puje wprawienie kamieni f. j. umocowanie ich we wgłębie- 
niach, wreszcie „różowanie” wyrobu proszkiem  kematytu, 
(krokusem) dla otrzymanka doskonałego połysku. 

Praca jubilerska, tak jak praca złotnika, jest wyłącz- 
nie albo w znacznej mierze ręczną i posiada charakter 
artystyczny, Odnosi się to szczególnie do oprawy kamieni, 
gdzie praca poza swą. drobiazgowością wymaga w dużym 
stopniu umiejętności wydobywania efektu i. podkreślania 
wartości estetycznej kamienia i metalu. Istnieją specjali- 
ści oprawiacze, którzy wykonują tylko oprawy kamieni. 
Oprawiacz nadto sporządza sobie sam swe narzędzia, bar- 
dzo precyzyjne. 
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IL ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników przemysłu jubilerskiego można 
wyróżnić następujące typy pracowników: jubiler — czeladnik, 
kierownik warsztatu (majster). 


1. Jubiler (czeladniky. 


Czynności Do czynności czeladnika jubilerskiego 
należy: przygotowywanie stopów, blachy i drutu, formo- 
wanie ;biżuterji, wykonanie opraw i osadzanie kamieni, 
szlifowanie, emaijowanie, złocenie, srebrzenie, aksydowawie, 
barwienie, polerowanie, matowanie wyrobów jubilerskich 
it. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach jubilerskich 
czeladnik jubilerski powinien posiadać praktyczną i w od- 
powiednim stopniu teoretyczną znajomość materjałów, tia- 
rzędzi i maszyn, używanych w jubilerstwie, rysunku zawo- 
dowego wraz z kompozycją oraz modelarstwa jubilerskiego, 
ponadto wiadomości o organizacji warsztatu jubilerskiego. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdolności 
rysunkowe | kompozycyjne, dokładność, staranność, syste- 
matyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry 
wzrok, zręczność rąk. 


"2. Kierownik warsztatu (majster). 

Czynności. Do zakresu czynności kierownika war- 
sztatu jubilerskiego należy organizowanie i prowadzenie 
warsztatu, 8 w szczególności: zakup surowców, przyjmo” 
wanie zamówień, projektowanie i modelowanie biżutetji, 
nadzór iiad pracą i instruowanie pracowników i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienią. 
Majster jubilerski powinien posiadać, obok doskonałej zna- 
jomości zawodu, odpowiednie szerszą 1 głębszą, niż wyko- 
nawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość 
techniki zawodu, materjałoznawstwa jubilerskiego, działa- 


Szkolnictwo zawodowa, ` i . 12 
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nia i. obsługi maszyn jubilerskich, rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją oraz modelarstwa, ponadto wiadomości 
o organizacji warsztatów jubilerskich pod względem tech- 
nicznym, handlowym i administracyjnym. 
Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdolności 
rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, staranność, syste- 
matyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry 
wzrok, zręcznóść rąk, przędsiębiorczość, zdolności organi- 
zacyjne. 
Ponieważ kwalifikacje mistrzowskie można uzyskać 
tylko po uprzedniem zdobyciu kwalifikacyj czeladniczych, 
przeto podstawowe wykształcenie dla obu powyższych grup 
pracowników jest wspólne. Dla celów kształcenia należy za- 
tem wziąć pod uwagę jeden tylko typ fumkcyjny pracow- 
nika jubilerskiego, mianowicie wykwalifikowanego jubilera. 


B. ZŁOTNICTWO. 
1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Złotnictwo wchodzi wraz z grawerstivem w skład prze- 
tnysłu obróbki metali szlachetnych. Obejmuje ono wyrób 
przedmiotów luksusowych i użytkowych z metali sziachet- 
nych, stosowanych najczęściej w postaci stopów z meta- 
lami nmieszłachętnemi oraz wyrobów z metali nieszlachet- 
nych (tombak, nowe srebro, alpaka}, pokrywanych war- 
stwą metali szlachetnych. W zakres złotnictwa wchodzi: 
wyrób przyborów kościelnych (monstrancyj, kielichów it. p.), 
naczyń stołowych (półmisków, tac, waz, przyborów do kawy 
i t. p) przyborów i ozdób na biurka, toalety” i t. p. 
wreszcie wyrób różnego rodzaju drobnych przedmiotów, 
służących do osobistego użytku, jak  ołóweczki, papiero- 
śnice, puderniczki, gałki do lasek it. p. . 

Dokładnych danych o rozmiarach przemysłu złotni 
czego nie posiadamy. Wedlug danych Rady Izb Rzemieśl- 
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niczych ileść warsztatów złotniczych wynosiła w r. 1931 
ogółem 444, z czego przypadało na: 


województwa centralne 193 warsztafy 
% wschodnie 10 R 
Š zachodnie 15 m 
-e południowe 226 T 


Rozmiary naszego przemysłu obróbki metali szlachet- 
nych dadzą się w przybliżeniu ocenić na podstawie danych 
G. U. S, dotyczących działalności urzędów probierczych. 
Deechowano mianowicie w okręgowych urzędach probier- 
czych w r. 1929 wyrobów ze złota 707,040 sztuk, ze srebra 
1.308.971 sztuk, ogółem wagi 36.610 kg. 

Produkcja złotnicza jest częściowo ręczna, częściowo 
maszynowa. Przedmioty o większej wartości. artystycznej 
sporządzane są wyłącznie ręcznie. Praca w małych warszta- 
tach jest przeważnie ręczna, w większych jest w dużym 
stopniu zmechanizowana, zwłaszcza w zakresie wyrobów ma- 
sawych (papierośnice, kubki i t. p.). 

Stosownie do rodzaju wyrobów, ich poziomu i systemu 
pracy, da się wyróżnić kiika typów warsztatów złotniczych. 
Obok pracowni wyrobów ręcznych najwyższego gatunku, 
istnieją wytwórnie tanich towarów masowych; obok warszta- 
tów, sporządzających w całości wyroby złotnicze począwszy 
od wykonania stopów, aż do zupełnego wykończenia, istnieją 
warsztaty, wykonijące tylko pewne fazy produkcji i oddające 
resztę pracy do warsztatów specjalnych (drykierskich, jubiler. 
skich, gatwanizerskich). 

W fabrycznych zakładach złotniczych występuje specjali- 
zacja pod względem rodzaju wyrobów, a równocześnie - wsku- 
tek daleko posuniętego pedziału pracy występuje w tych za- 
kładach specjalizowanie się pracowników w poszczególnych 
robotach. Wprowadzenie maszyn (drykierskich, sztancerskick, 
pras, maszyn do polerowania) umożliwia zatrudnienie w więk- 
szych wytwórniach sił przyuczonych. 

Warsziaty złotnicze znajdują się przeważnie w większych 
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miastach; w mniejszych istnieją one często jako warsztaty 
naprawy wyrobów złotniczych, prowadzone łącznie z zę- 
garmistrzostwem lub grawerstwem. 

Gałęzią zbliżoną do złotnictwa jest produkcja wyrobów 
płalerowanych oraz bronzownictwo, obejmujące analogiczne 
do złotniczych wyroby z bronzu, jak przedmioty dekoracyjne 
(figury, figurki i t. p, ozdoby do mebli, oprawy kryształów, 
ramki i t. p.) i użytkowe (podstawy do lamp, świeczniki 
i t ph 


II. PRZEBIEG PRODUKCH ZŁOTNICZEJ. 


Surowiec w postaci czystego srebra lub złota topi się 
i przerabia na stop, zawierający pożądany procent metalu 
szlachetnego. Najczęściej są używane stopy: złota ze sre- 
brem lub miedzią, złota z obu temi metalami i srebra ze sto- 
pami miedzi (tombak, mosiądz, bronz), posiadające więk- 
szą twardość i niższą cenę, niż metal czysty. Złoto i srebro 
czyste używane są tylko do pozłucania. Do wyrobów zfolni- 
czych używa się także złota dublowanego, które otrzymuję 
się przez spajanie płytek równej wielkości metalu nieszla- 
chętnego i złota, a to drogą ogrzewania ich do temperatury 
białego żaru i staplania pod silnem ciśnieniem. 

W celu wykonania przedmiotu złotego lub srebrnego od- 
lewa się dany stop w formę, poczem walcuje się go na blachę 
pożądanej grubości lub wyciąga w drut o różnych przekto- 
jach. Z tak otrzymanej biachy sporządza się odpowiednie 
wykroje nożycami ręcznemi lub maszynowemi (o ile blacha 
jest grubsza). Wykroje te formuje się, czyli drykuje na dry- 
kierce, t. j. nakłada się je na drewniane formy przy pomocy 
narzędzia stalowego, zwanego stalem, przyczem co pewien 
czas blachę się opala. Części przedmiotu przystosowuje się 
i łączy zapomocą sztyitów, zawiasów lub lutowania. Od- 
dzielnie wykonuje się ozdoby z drutu, drykowane, toczone lub 
odlewane, które przylutowuje się do przedmiotu. Następnie 
przyfwierdza się oprawy kamieni i wycina piłką ażury. 
O ile przedmiot ma być azdobiony techniką cyzelerską, mo- 
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deluje się jego powierzchnię dłótkiem złotniczem lub stosuje 
się t. zw. trajbowanie (au repoussé), t. j. wybija się blachę 
purcynkami, naprzód od: spodu, a następnie z wierzchu, na 
specjalnie przygotowanej smole. Wyroby złotnicze mogą być 
zdobione emalją lub techniką Niello, t. zw. tułską. 
Emaljowanie polega na pokrywania przedmiotów meta- 
towych łatwo topliwą masą szkła „ołowiowego”, zabar- 
. wionego tłenkami metali, Istnieją różne rodzaje techniki 
emaljerstwa zdobniczego, jak emalja przezroczysta, nie- 
przezroczysta, liimoge, emalja komórkowa, malowidło na 
emalji. Dla podniesienia efektu emalji przezroczystej gra- 
weruje się powierzchnię, która ma być pokryta emalją bądź 
ręcznie, bądź maszynowo ft. zw. guilloszowaniej w różne 
desenie, albo opracowuje się ją puncynkami; nierówności 
powierzchni przyczyniają się równocześnie do trwalszego ze- 
spolenia emalji z przedmiotem. Surowiec emaljiowy rozciera 
się z wodą w możdzieżu agatowym i po przemyciu wodą 
nakłada się go na powierzchnię metalu, dokładnie oczyszczoną 
przy pomocy kwasu lub w ogniu (t. zw. glijowanie), poczem 
wkłada się przedmiot do piecyka gazowego, gdzie w tempe- 
raturze 7000C emalja się topi. Po zastygnięciu etnaljl szli- 
fuje się jej powierzchnię karborundem, nakłada ponownie 
warstwę emalji I t. d. Proces ten powtarza się 3 razy. 
Nakoniec nakłada się zwykle jeszcze jedną warstewkę 
przejrzystej emalji i po ponownem stopieniu szlifuje się po- 
wierzchnię, poleruje maszynowo i wykończa przedmiot. 
Malarstwo emaljerskie polega na malowaniu na emalii 
miniaturowych obrazków przy pomocy tarb specjalnych (tlenki 
złota, srebra, platyny), topniejących w ogniu, których używa 
się tak, jak farb wodnych. Jest to praca wyłącznie ręczna; 
Zarysy rysunku mogą być wykonane techniką drukowania. 
Do nałożeniu 1—2 farb musi być emalja wypalata, wskutek 
czego przy wykonywaniu malowidła wypalanie musi się 
powtórzyć kilkakrótnie. 
Emaljerstwo w Polsce jest słabe rozwinięte, występuje 
ono jako zajęcie uboczne w warsztatach grawerskich l złoż. 
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nicznych; natomiast zagranicą (Szwajcarja, Niemcy) istnieją 
specjalne warsztaty emaljarskie. 

Technika Niello (tulska) polega na wygrawerowaniu 
rysunku na przedmiocie srebrnym t na wypełnieniu wgłębień 
mieszaniną srebra i siarki, która w ogniu zespala się tak 
ściśle z przedmiotem, że może wytrzymać szlifowanie i po- 
lerowanie. 

Wykończenie wyrobów złotniczych Stejne, szlifowa- 
nie, złocenie, srebrzenie, oksydowanie, patynowanie, barwie- 
nie, polerowanie, matowanie piaskiem lub szczotkami metalo. 
wemi, oczyszczenie i wysuszenie w trocinach. 

Szlifowanie polega na usuwaniu nierówności i szorst- 
kości powierzchni naprzód grubemi środkami, potem de- 
likatnemi proszkami, zwilżonemt woda lub oliwą. Przeważnie 
używa się maszyn szlifierskich, opatrzonych piłnikami, pa- 
pierem szmergłowym, szklanym i t. p. Drobne wyroby szli- 
fuje się ręcznie na kamieniu szlifjerskim. 

Polerowanie ma na celu nadanie przedmiotowi lśnią- 
cego wyglądu. Obecnie stosuje się polerowanie ręczne dla 
nadania pierwszego połysku, a następnie wykończa się ma- 
szynowo przy pomocy szczotki, wreszcie filcu. Śrebrzenie 
i złocenie może się odbywać na drodze elektrolifycznej (gal- 
wanostegjaj lub w ogniu przy zastosowaniu amalgamu. 
Przy barwieniu złota slosuje się procesy chemiczno-termiczne, 
podobnie jak przy barwieniu innych metali (gorąca kąpiel). 

Patynowanie zbliżone jest do: techniki barwienia; od- 
bywa się ono na zimno lub: w gorącej kąpieli przy użyciu 
odpowiednich chemikalij. 


IT. ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. ` 


Wśród pracowników przemysłu złofniczego dają stę 
wyróżnić naslępujące typy funkcyjne; 

złotnik-czeladnik, 

kierownik warsztatu (majster). 
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t Złotnik (czeladnik). 


Czynności: przygotowanie stopów, blachy i drutu, 
wykonanie modelu. przedmiotu (z wosku, drzewa, plasteliny 
iub gipsu), wykonanie form dla odlewania i drykowania, odle- 
wanie, drykowanie i toczenie przedmiotów lub ich części, 
„Wykonanie opraw kamieni, dostosowanie i łączenie części 
wykonanych, zdobienie przedmiotów ażurami, techniką cy- 
„zełerską, emalją i t. p. oraz wykończanie przedmiotów 
(szlifowanie, złocenie, srebrzenie, oksu ydowanie, patynowanie, 
barwienie, polerowanie i t. p.). 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach złotniczych, 
czeladnik złotniczy powinien posiadać praktyczną i w odpo- 
wiednim stopniu teoretyczną znajomość materjałów, narzę- 
dzi t maszyn, używanych w złotnictwie; rysunku zawado- 
wego wraz z komipozycją oraz modelarstwa złotniczego, 
ponadto wiadomości o organizacji warsztatu złotniczego. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdolności 
rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, staranność, sgstema- 
tyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 


2 Kierownik warsztatu (majster). 


Czynności. Do zakresu czynności kierownika war- 
sztalu złotniczego należy organizowanie i prowadzenie war- 
sztatu, *a w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie za- 
mówień, projektowanie i modelowanie przedmiotów w za- 
kresie wytwórczości złotniczej, wykonywanie rysunków tech- 
nicznych, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników. |. 

Wiadomości. i usprawnienia. Majster złot- 
niczy powinien posiadać, obok doskonałej znajomości zawodu, 
odpowiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpo- 
średni, praktyczną i teoretyczną znajomość techniki zawodu, 
małerjałoznawstwa złotniczego, działania i obsługi maszyn 
złotniczych, rysunku zawodowego wraz z kompozycją oraz 
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modelarstwa, ponadtp wiadomości o organizacji warsztatów 
złotniczych pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdołności 
rysunkowe i kompozycyjne, dokładność, staranność, systema- 
tyczność, cierpliwość, zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok, 
zręczność rąk, przedsiębiorczość, umiejętność postępowania 
z ludźmi i uzdolnienia organizacyjne. ' 

Ponieważ kwalifikacje mistrzowskie można uzyskać tylko 
po uprzedniem zdobyciu kwalifikacyj czeladniczych; przeto 
podstawowe wykształcenie dla obu typów pracowników złot - 
niczych jest identyczne. Dla celów kształcenia zawodowego 
należy zatem wziąć pod uwagę jeden tylko typ funkcyjny 
pracownika złotnika, mianowicie wykwalifikowanego złotnika, 

Ponieważ analiza czynności pracowników jubilerskich 
i złotniczych wykazuje szereg wspólnych elementów podsta- 
wowych, a potrzebne przygotowanie teoretyczno-zawodowe 
i cechy psychofizyczne pracowników obu zawodów są pra- 
wie identyczne, przeto kształcenie łączne w złotnictwie i ju- 
bilerstwie jest możliwe. Łączne przygotowanie w obu za- 
wodach jest wskazane równieź ze względu na szersze mo- 
żliwości zatrudnienia. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
JUBILERSKICH, ZŁOTNICZYCH I GRAWERSKICH, 


Szkoły w Polsce 


Szkolnictwo zawodowe polskie posiada tylko jedną 
szkołę typu zasadniczego. Jest to Średnia szkoła jubilerska 
żeńska, istniejąca jako wydział: przy Państwowej Szkole 
Przemysłowej Żeńskiej w Łodzi. Program nauczania w tej 
szkole uwzględnia wszystkie działy jubilerstwa ręcznego (wy. 
rób biżuterji, oprawa kamieni, emaljerstwo). Mimo niedłu- 
giego istnienia osiągnęła szkoła interesujące rezultaty pod 
względem kompozycji wyrobów. Natomiast strona techniczna 
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zawodu wymaga dalszych wysiłków, idących równolegle 
z kompletowanie wyposażenia warsztatu szkolnego. 

Szkolnictwo dokształcające posiada dwie szkoły (w War- 
szawiè i w Łodzi), prowadzące naukę grawerstwa wraz 
z artystyczną obróbką metali. 


Szkoły jubilersko-złotnicze zagranicą. 


Niemcy. 


Istnieją szkoły zawodowe Średnie przygotowujące do 
pracy w przemyśle metali szlachetnych (Idar w Oldenburgu, 
Hanau w Prusach, Gmund w Wirtembergji, Pforzheim w Ba- 
denji). Szkoły te przyjmują kandydatów posiadających 1—2 
lata praktyki zawodowej oraz czeladników t mistrzów dla 
dokształcania zawodowego. Kształcą one w zakresie: złot- 
" mictwa, grawerstwa, cyzelerstwa, oprawy kamieni, montowa- 
nia jubilerskiego, emaljerstwa, topienia, trawienia, barwienia 
„metali, krajania, kucia, drykierstwa, odlewnictwa, modelarstwa, 
rzeżby w kości słoniowej, mechanice metali szlachetnych, gal~ 
wanotechnice. ' 

Prócz tego istnieje szkoła mistrzowska (w Keiserlautern) 
i oddziały dla pracowników obróbki metali szlachetnych 
w Szetegu szkół przemysłu artystycznego (Kunstgewerbe- 
schulen}: w Halli, Elberfeldzie, Hamburgu, Moguncji, Szcze- 
cnie. Pracownicy przemysłu metali szlachetnych mogą się 
poza tem kształcić w niektórych szkołach przemysłu metalo- 
wego (w Iserlohn Solingen). 


Czechosłowacja. 


Z pośród szkół Czechosłowacji wymienić należy: Pań- 
stwową Szkołę zawodową jubilerską w Turnove, istniejącą 
od 50 lat, która obejmuje (r. 1928/9): a) 3-letnią szkołę 
obróbki Kamieni, b) 3-letnią szkołę grawerstwa na kamie- 
niach szlachetnych i szkle, c) A-letnią szkołę złotnictwa, 
jubilerstwa, cyzelerstwa, grawerstwa na. metalu i repoussé, 
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d) 3-letnią szkołę dokształcającą, e) publiczną salę ry- 
sunku i modelarstwa oraz f) kurs obróbki diamentów. 

Prywatną szkołę zawodową dla złotników, srebrni- 
ków, jubilerów, grawerów' i cyzelerów w Pradze, obejmującą 
3-letnią szkołę zasadniczą, szkołę dokształcającą t oddział 
misfrzowski. 


Szwajcarja. 


W Szwajcarji istnieją przy genewskiej Ecole des Arts 
et Métiers oddziały 5-letnie: cyzelersko-złotniczy wraz z dzia- 
* łem wyrobu matryc, jubilerski, grawerski, bronzawniczy, od- 
lewniczy dla cyzełerów i grawerów oraz patynowania me- 
tali (złocenia, stebrzenia, bronzewania, oksydowania dekora- 
cyjnego). Do szkoły tej przyjmuje się kandydatów z ukoń- 
czonym 14 rokiem życia i pełną szkołą powszechną. 


Belgja. 


W Belgji. Institut supórieur des arts décoratifs w Bruk- 
seli obejmuje 3-letnie kursy oddzielne dla bronzownictwa, złot- 
nictwa, emaljerstwa. Warunkiem przyjęcia jest ukończenie 
17 iat życia. : 

Grawerstwo na kamieniu traktowane jest w szkołach 
zwykle łącznie z sżlifierstwem kamieni szlachetnych, półszła- 
chetnych i imitacyj. Dział! ten posiada własne szkoły (wy- 
działy) zagranicą (Turnov, Idar). 


C. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA JUBILERSKO- 


ZŁOTNICZEGO. 
8 272 Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy jubiler- 


skie i złotnicze: 

szkoły jubilersko- złotnicze stopnia gim- 
nazjalnego, 

kursy z zakresu jubiłerstwa i złotnictwa, 
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- Celem zadośćuczynienia potrzebom jubilerstwa i złot- 
nictwa przewiduje się kształcenie dla obu tych działów pra- 
cowników wykwalifikowanych, posiadających, obok przygo- 
towania praktycznego, odpowiednie wykształcenie teoretycz- 
no-zawodowe i ogólne. Przygotowanie takie może dać szkoła 
jubitersko-złotnicza stopnia gimnazjalnego. 

Dla pracowników jubilerstwa i złotnictwa mogą być 
organizowane kursy specjalne. Obok jubilerstwa i złotnictwa 
kursy mogą uwzględniać gałanterję jubilerską, a więc imitację 
biżuterji, naszyjniki i t. p. 


Szkoły jubilersko-złotnicze stopnia gimmazjalnego. 


$28. 1. Szkołyjubitiersko-złotniczestopnia 
gimnazjalnego noszą nazwę: gimnazja jubi- 
lersko-złotnicze, 

2 Zadaniem gimnazjów jubilersko-złotni- 
czych jest kształcenie dla przemysłu jubi- 
lerskiego i złotniczego pracowników, któ- 
rzyby byli usprawnieni w wykonywaniu ro- 
bót w zakresie jubilerstwa i złotnictwa oraz 
posiadali odpowiedni zasób wiadomości teo- 
reętyczno-zawodowych i ogólnych. 

i 3. Gimnazja jubilersko-złotnicze są czte- 
roletnie. 

Przygotowanie w jubilerstwie łącznie ze złotnictwem wy- 
maga czteroletniego okresu nauki. 

4 Podbudową programową jest I szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Gimnazja jubilersko -złotnicze nnie 
przeprowadzają specjalizacji. Program 
uwzględnia w odpowiednim stopniu jubiler- 
"stwa i złotnictwo. 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat j u- 
bilersko-złotniczy. Podstawę programową 
tworzą: praktyczna nauka jubilerstwai złot- 
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nictwa, rysunek zawodowy wraz z kompo- 
zycją, materjałoznawstwo, maszynoznaw- 
stwo specjalne, organizacja warsztatu jubi- 
lersko-złotniczego (pod względem technicz- 
nym, handlowym i administracyjnym). Pro- 
gram uwzględnia wiadomości pomocnicze, 
ściśle związane ti bezpośrednio niezwiązane 
z zawodem. | 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i z analizy czynności jubilera i złotnika. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze 
'niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjum e A LA 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia Kl. vi 
szkoły powszechnej lub inne świadectwo 
uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia. 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły po- 
wszęchnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 


Kursy z zakresu jubilerstwa i złotnictwa. 


$ 29. Kursy z zakresu jubilerstwa i złot- 
nictwa przeznaczone są dla osób, specjali- 
zujących się w tych zawodach. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb jubilerstwa 
i złotnictwa. 


GRUPA 8. ELEKTRYCZNA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


a. Fabryki elektryczne. 

Wytwórczość krajowa artykułów  elektrotechnicznych 
obejmuje nieomal wszystkie rodzaje maszyn, aparatów i urzą- 
dzeń w różnych dziedzinach elekirotechniki. Dla ogólnej cha- 
rakterystyki wystarczy ograniezyć się do wymienienia tylko 
najważniejszych pozycyj. 

W r. 1929 wykonano maszyn TE TRE 

prądu stałego . a 2 a 736 sztuk (7003 KW) 

s zmiennego synchron 63 „ (7230  ,,) 
si A asynchron 10951  ,, (57867  ,) 

Silniki, wykonane w. kraju, ustawiane są w różnych 
przedsiębiorstwach przemysłowych, które dzięki rozwijającej 
się elektryfikacji przechodzą stopniowo na tańszy i wygod- 
niejszy napęd elektryczny. Bez większych omyłek przyjąć 
można, że w r. 1929 zainstalowano nowych maszyn ele- 
ktrycznych na ogólną moc 72100 KW. 

Liczba ta nie obejmuje maszyn przywiezionych z zagra- 
nicy. 

W ścisłym związku z instalowaniem maszyn elektrycz- 
nych pozostaje produkcja wszystkich koniecznych urządzeń 
elektrycznych i aparatów, jak transformatorów, regulatorów 
napięcia, prostowników, rozruszników, oporników, urządzeń 
rozdzielczych, armatury instalacyjnej i oświetleniowej, liczni- 
ków elektrycznych, jak równieź różnego rodzaju przewodów 
i materjałów izolacyjnych. 
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Wartość krajowej produkcji żarówek przekroczyta w r. 
1929 — 12 miljonów złotych. 

Elektryfikacja, przenikająca coraz silniej w dziedzinę 
gospodarstwa domowego powoduje rozwój fabryk, produku- 
jących urządzenia i _ przyrządy elektryczne do użytku domo- 
wego. 

Poważną pozycję wytwórczości elektrotechnicznej sta- 
nowią akumulatory różnych typów, a więc radjowe, samo- 
chodowe i inne, jak również ogniwa suche i mokre, z któ- 
rych największą ilość stanowią baterje do radjoaparatów i la- 
tarek kieszonkowych. 

Według danych statystycznych z r. 19291) istniały 
w Polsce 124 zakłady, wytwarzające artykuły elektrotech- 
niczne. Na podstawie materjałów nadesłanych przez 121 
przedsiębiorstw, zatrudnienie w dniu 31. XI. 1928 r. wyrażało 
się liczbą 9453 robotników w tem kobiet 2803 (350%) mło- 
docianych 1440 (150%). 

Dość znaczny odsetek kobiet tłumaczy się normalizacją 
produkcji w odniesieniu do armatury elektrotechnicznej i ża- 
rówek, które wyrabiane są masowo przy stosowaniu różnycu 
automatów. Automat, przygotowany do pracy przez kwa- 
lifikowanego ślusarza, może być obsługtwany przez robotnika 
(cę) przyuczenego. Czynności przy produkcji drobnej armatury 
oświetleniowej, nie wymagające większego wysiłku fizycznego, 
wykonywane są przez kebiety i młodocianych. 

Znaczną część wytwórczych zakładów objętych staty- 
styką, bo 67 na ogólną liczbę 121 stanowią przedsiębiorstwa 
małe, zatrudniające do 20 robotników. Poza tem w danym 
okresie sprawozdawczym było 38% przedsiębiorstw zatrudnia- 
jących ponad 100 robotników. 


b. Biura instalacyjne elektrotechniczne. 


Biura te stanowią poważną grupę przedsiębiorstw ele- 
ktrotechnicznych, a pod względem wykonywanych robót po- 


1) Rocznik Statystyki R. P. 1930, 
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siadają bardzo rozległą skałę, od zakładów podejmujących się 
wszelkich robót instałacyjnych (od oświetlenia, aż do budowy 
elektrowni), do zakładów drobnych, ograniczających swoją 
działalność do niewielkich instalacyj światła i napraw w tej 
dźłedzinie, ; NOZE: 

Liczba biur elektrotechnicznych w Polsce przekracza 
1500; biura te prowadzą w większości wypadków również 
sprzedaż artykułów  elektrotechnicznych, przedstawicielstwa 
tabryk krajowych lub zagranicznych oraz warsztaty elektro- 
" mechaniczne. 

Na podstawie istniejących danych statystycznych trudno 
jest nawet w przybliżeniu okreśjić zatrudnienie w biurach 
* mstalacyjnych, szczególnie gdy chodzi o pracowników kwa- 
lfikowanych w dziale elektrotechniki (inżynierów, techników 
i elektromonterów). 


c Elektrownie. 


Według danych Ministerstwa Robót Publicznych istniały 
w Polsce w r. 1927 — 742 zakłady elektryczne, o mocy 
maszyn zainstałowanych 932.658 KW: i rocznej wytwórczości 
2520 miljonów KWh, co stanowiło na jednego mieszkańca 
67,8 KWh rocznie. 

Podział elektrowni pod względem zainstalowanej mocy 
przedstawia się następująco: l 


ponad 1000 KW. . . . . 145 zakładów 
161—1000 KW . . . . . 291 s 
100 KW i poniżej . . . . 308 s 


. Ponadto Istniały 355 zakłady użyteczności prywatnej 
o mocy 100 KW i niżej, które we wspomnianej statystyce 
Ministerstwa Robót Publicznych nie były wwzględnione. 
Napęd elektrowni jest różnorodny; w 57 wielkich elek- 
trowniach o zainstalowanej. mocy w każdej powyżej 5000 
KW znajdowały się 162 turbiny parowe, 23 silniki parowe 
tłokowe, 38 motórów gazowych. i zaledwie 2 turbiny wodne. 
Wyzyskanie sił wodnych dla celów.elektryfikacji jest sto- 
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suńkowo niewielkie, naturalny zasób energji wód, oceniany 
na 3700000 KW, wykorzystany jest niespełna w trzech 
setnych (około 1000600 KW), > 
Liczby charakteryzujące zatrudnienie, zebrane przez G. 
U. S.UJ w 254 elektrowniach przedstawiają się następująco: 


robotników . . . . . 9146 
w tem kobiet. . . . . 265 
młodocianych  . . . . 342 

We wspomnianych 254 zakładach 
108 zatrudniało. . . , . „do $ robotników 
70 s .. . „od 5do 39 ý 
59 8 aer Dn | ć 
17 a . . . . ponad t09 8 


d. Teletechnikaż). 


w dziale teletechnicznym (telefonja i telegrafja) wytwór 
nie wykonały w r. 1929: - 


aparatów telefonicznych . . 34149 sztuk 
łącznie (centrali) telefonicznych 2036 ,, 
aparatów teięgraficznych $ 214 p 


łącznie (centrali) telegraficznych il an 


Głównym odbiorcą sprzętu teletechnicznego jest Mini- 
sterstwo Poczt i Telegrafów, które posiada 2794 centrali 
telefonicznych obsługujących 178663 aparatów. W większych 
miastach telefonja miejscowa organizowana jest przez P. A. 
S. T. i obsługuje ogółem 83637 abonentów. 

. Telęgratja obejmuje 3515 stacyj, na których zainsta- 
lowanych jest około 2419 aparatów telegraficznych. 

Długość linij telefonicznych międzymiastowych i miej- 
scowych wyraża się liczbą 80252 km (985032 km drutu); 
długość lini) telegraficznych 24505 km (80718 km drutu); 


:) Boeznik Statystyki R. P. 1930, „Gospodarka EBiektryczna w Polsce 
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3 Dane Ministerstwa Poczt I Telegcatów z r. 1929. 
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. e. Radjotechnika. 


; Przemysł radjotechniczny wyprodukował w r. 1929 apa- 
rątów : 


krótkofalowych . . ©. 13 sztuk 
długofalowych . . . . 155 , 
bezłampowych . . . . 1810} ,, 
lampowych . . . . . 1042 ,„ 
słuchawek radjowych . . 8506 ,, 
głośników . . . . . 3275 , 


oraz różnych części, jak traniormatorki, kondensatory i t. p. 
na ogólną wartość 1152900 zł. 

Zauważyć należy, że produkcja fabryczna w dziale apara- 
tów radjowych spotyka się z silną konkurencją radjoama- 
torów. 
i W r. 1929 czynnych było około 207 wytwórni radjo- 
sprzętu (brak danych odnośnie do zatrudnienią)}. 

W dziale radjotechnicznym wymienić należy: 


6 stacyj radjofonicznych, 
5 „ _ radjotelegraficznych (w r. 1929). 


s% $ + 


Ustalenie dokładnej liczby zatrudnionych w Polsce ele- 
ktromonterów, techników i inżynierów elektryków jest na 
podstawie danych statystycznych niemożliwe. Statystyka urzę- 
dowa zatrudnienia jest niekompletna, nie obejmuje bowiem 
wszystkich istniejących przedsiębiorstw i podaje jedynie liczby 

. ogólne, nie rozróżniając robotników kwalifikowanych i nie- 
kwalifikowanych. Statystyka obecna nie daje również obrazu 
zatrudnienia personelu administracyjnego i handlowego oraz 
technicznego w zakładach. Stwierdzić jednak można na pod- 
stawie bezpośrednich obserwacyj, że mimo kryzys odczuwa 
się brak wykwaljfikowańych sit elektrotechnicznych, szcze- 
gólnie elektromonterów. - 

Przemysł fabryczny zatrudnia naogół tylko nieznaczną: 


Bztoinietwo zawodowe f "83 
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część pracujących elektryków; głównym terenem ich pracy 
są natomiast elektrownie, biura instalacyjne, zelektryfiko- 
wane zakłady przemysłowe, kolejnictwo elektryczne (tram- 
waje) oraz obsługa i nadzór nad urządzeniami teletechnicz- 
nemi i radjotechnicznemi. 

Statystyka z lat ubiegłych wskazuje na staty rozwój 
elektrylikacji, nietylko w dziale przemysłowym, lecz rów- 
nież i w dziedzinie urządzeń gospodarstwa domowego; 
w związku z tem przemysł elektrotechniczny instalacyjny 
posiada wszelkie widoki rozwoju w przyszłości, gdy tylko 
warunki gospodarcze ulegną poprawie. Docierającę do naj- 
głębszych zakątków radjo potrzebować będzie fachowej ob- 
sługi radjomonterów; sprawne działanie telefonu i telegrafu 
uzależnione jest nietylko od dobroci aparatu i umiejętnej 
obsługi, lecz również od dozoru linij nadziemnych i kabli 
podziemnych, spełnianego przez zastępy kwalifikowanych 
pracowników. 

Stan obecny przemysłu instalacyjnego i eksploatacyj- 
nego w dziedzinie elektrotechniki pozostawia bardzo wiele 
do życzenia; brak jest elektromonterów o pełnych kwalifi- 
kacjach zawodowych i skutkiem tego szerzy się w małych 
miasteczkah i województwach wschodnich partactwo insta- 
lacyjne, które jest przyczyną licznych i poważnych strat. 

jedną z- przyczyn tego zjawiska jest brak ochrony za- 
wodu elektromontera, który nie jest zaliczany do rzemiosła 
i jako wolny, nie ma tak ścisłej kontroli. 


IL ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
_ . PRACOWNIKÓW. i 

Podobieństwo czynności poszczególnych pracowników 
nasuwa podział przemysłu: elektrotechnicznego, dla celów 
prac nad ustrojem Szkomictwa zawodowego, | na dwie główne 
gałęzie: : 
T.:'techniki „prądów: silnych, obejmującej : 

A. fabryki i biura waama 

„ By: elektrownie, 


a 
= 
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C. kolejnictwo elektryczne. 
II. tele- i radjotechniki, obejmującej: 

A. fabryki i biura instalacyjne, 

"B. centrale telefoniczne í stacje nadawcze (ielegra- 
ficząe i radjowe). 

W dziale II. połączono, ze e względu na znaczne pokre- 
wieństwo czynności pracowników, dwie dziedziny elektro- 
techniki: teletęchnikę i radjotechnikę. 


L Technika prądów silnych. 
A. a.) Fabryki etektrotechniczne 1). 


W produkcji fabrycznej, podobnie jak w inngch dzia- 
łach przemysłowych, wyodrębniają się dwa zasadnicze ro- 
dzaję czynności: przygotowawcze i wykonawcze. 

Czynności przygotowawcze. Biuro konstruk- 
cyjne, po otrzymaniu zamówienia z zaznaczonemi rysunkowo 
i liczbowo głównemi zarysami urządzenia elektrycznego, 
które ma być w fabryce wykonane oraz jego przeznaczenia, 
opracowuje szczegółowe rysunki, służące następnie za pod- 
stawę wykonania w warsztacie mechanicznym i w mon- 
towni. Całość, a więc rysunkowe ogólne zestawienie i por 
trzebne do tego trudniejsze obliczenia elektryczne i mecha- 
niczne, opracowuje inżynier- elektryk; t. zw. technicy wy- 
konują rysunki szczegółów mechanicznych (up. łożyska, wały, 
kadłuby i t. p) i elektrycznych fuzwojenia, regulatory, 
rozruszniki), detalizując zestawienie całości lub pewnych ze- 
społów konstrukcyjnych. Mniej skomplikowane aparaty i urzą- 
dzenia elektryczne projektują samodzielnie technicy Po kil- 
kuletniej praktyce w danym dziale, 

Biuro konstrukcyjne współpracuje często z biurem ofer- 
łowem, którego zadaniem jest stworzenie w ogólnych za- 
rysach projektu maszyny, czy też instalacji elektrycznej we- 
dług warunków postawionych w zapytaniu odbiorcy. Biuro 


p Opis prodekcji i analiza pracy dotyczą fabryki maszyn i aparałów 
elektrotechnieznych. 
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ofertowe rozwiązuje często zagadnienia niezwiązane ściśle 
z elektrotechniką, np. must doradzić klientowi, jaki rodzaj 
silnika będzie się najlepiej nadawał dla danych warunków 
pracy. Na czele biura ofertowego znajduje się zwykle inży- 
nier, posiadający długoletnią praktykę, orjentujący się w ca- 
łości zagadnień technicznych. ; 

Pomiary i badania wykonanych maszyn, aparatów, 
czy urządzeń elektrycznych, prócz kontroli wykonania i dzia- 
łania maszyny, dostarczają wiele danych i wskazówek dla 
przyszłych konstrukcyj i służą w dużej mierze, jako pod- 
stawa do prac przygotowawczych. Pomiary, przeprowadzane 
w fabryce, na t. zw. stacjach próbnych, obejmują badania 
mechaniczne i elektryczne. Na podstawie otrzymanych wy* 
ników ustała się rzeczywistą charakterystykę pracy ma- 
szyn i aparatów. Badania mechaniczne polegają na kon- 
troll temperatur  zagrzewania się łożysk komutatonów 
i uzwojeń, będących dłuższy czas w ruchu, na sprawdze- 
niu działania, oliwienia i t. p. 

Pomiary na stacjąch próbnych przeprowadzają w więk- 
szych fabrykach elektrotechnicznych specjalni inżynierowie 
lub technicy - elektrycy, którzy poza tem nie mają przy- 
dzielonych żadnych innych czynności, W mniejszych przed- 
siębiorstwach prace  pomiarowo- badawcze przypadają 
w udziale  elektrykom - konstruktorom. 

Czynności wykonawcze. Do tej grupy czyn-. 
ności zaliczyć należy prace warsztatowo - ruchowe (np. 
w biurze warsztatowem, rozdzielczem i kalkulacyjnem), po- 
średnio - wykonawcze, obejmujące nadzór i instruowanie wy- 
„konawców oraz bezpośrednio - wykonawcze, czyli czynno- 
ści rzemieślników i robotników. 

Biuro warsztatowe!) otrzymuje rysunki i zlecenia . 
z biura konstrukcyjnego: i opracowuje przyrządy, narzędzia. 
i uchwyty, mające ułatwić, uprościć i potanić obróbkę. 
Jako samodzielna jednostka w organizacji przedsiębiorstwa, 
biuro takie występuje tylko w wielkiej fabryce, nastawio- 

1) Omówione szerzej przy grupie mechanicznej. 
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nej na produkcję masową lub seryjną, Praca w biurze war- 
sztabtowem posiada charakter konstruktorski w dziedzinie 
obróbki metali i wymaga pracowników (inżynierów i tech- 
pików) doskonałe przygotowanych praktycznie i teoretycz- 
nie w zakresie mechanicznej obróbki, zaznajomionych w do- 
statecznej mierzę z fabrykatami danej wytwórni. Biuro war- 
"sztatowe jest terenem pracy mechanika- warsztatowca. 

Biuro rozdzielcze i kalkulacyjne !} rozdziela na poSzcze- 
gólne maszyny i grupy rzemieślników czynności, związane 
z obróbką mechaniczną, nawijaniem cewek, montowariem 
zespołów i całości. Zadaniem biura rozdzielczego jest ra- 
cionalne rozplanowanie robót, stworzenie w ten sposób 
ciągłego charakteru produkcji i zapobieganie tworzeniu się 
zatorów na poszczególnych jej etapach. W ścisiym związku 
z temi pracami pozostaje warsztatowa kalkulacja czasu. ro- 
bocizny. Pracownicy tych biur (technicy - rozdzielcy i kal- 
kulatorzij) powinni posiadać te same kwalifikacje, jakich 
się wymaga od tego rodzaju pracowników w fabrykach 
przemysłu metalowego, uzupeinione praktyczną znajomością 
robót typowych dla fabryk elektrotechnicznych, jak np. na- 
wijanie cewek, prace elektromonterskie, montażowe i in- 
stalacyjne i t. p. Specjalne wiadomości elektrotechnicztie 
są im w zasadzie niepotrzebne. | l 
Do czynności pośrednio wykonawczych zaliczyć należy 
funkcje nadzorcze w warsztacie, wykonywane przez maj- 
strów 1), którzy są odpowiedzialni za pracę podległych im 
"obrabiarek i grup robotników. Majstrowie - elektrycy, wy- 
bierani na to stanowisko z pośród bardziej energicznych 
elektromonterów, kierują pracami w nawijalniach oraz w mon- 
towniach. 

Wymienione czunaości pośrednio wykonawcze, rozło- 
żone w większych fabrykach na poszczególnych pracow 
ników. w mnieiszych przedsiębiorstwach są często łączone 
- w jednej osobie. | 


1) Omówione szerzej przy grupie mechanicznej. 
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Bezpośrednie wykonanie projektu, na podstawie ry- 
sunku biura konstrukcyjnego oraz instrukcyj biura rozdziel- 
czego, odbywa się w warsztacie. Części składowe maszgi, 
wykonane z surowców w kuźniach i odlewniach, obrobione 
na obrabiatkach, zaopatrzone w uzwojenia, są ostatecznie 
składane w montowni. Materjały używane do budowy ma- 
szyn i aparatów elektrycznych poddawane są próbom elek- 
trycznym i wytrzymałościowym; półfabrykaty t. zn. po- 
szczególne części składowe, zanim przejdą do obróbki, czy 
też do montowni, poddawane są kontroli pod względem 
wykonania i zachowania wymiarów zgodnie ż rysunkiem. 

"Fabryki elektrotechniczne zatrudniają w swych war- 
sztaląch wielu metalowców, pracowników obróbki mecha- 
nicznej i ręcznej, jak kowali, tokarzy, frezerów. ślusarzy 
it. p. oraz inżynierów i techników - mechaników. 

Elektromonter jest jedynym typowym bezpośrednio-wy- 
konawczym pracownikiem przemysłu elektrotechnicznego, je- 
śli pominąć nawijacza cewek, od którego ‘poza usprawnie- 
niem w czynnościach, związanych z nawijaniem „cewek, 
nie wymaga się żadnych specjalnych wiadomości. Elektro- 
monter pracuje w montowni fabrycznej lub : montuje dane 
urządzenie elektryczne u odbiorcy. 


A. b.) Biura instalacyjne elektrotechniczne. 


Biura instalacyjne, połączone często z przedstawiciel- 
stwem fabryk i ze sprzedażą artykułów elektrotechnicz- 
nych, zajmują się przeważnie projektowaniem i instalowa- 
niem siły i światła, urządzeń sygnalizacyjnych oraz usuwa- 
niem błędów: i uszkodzeń w wykonanych instalacjach, jak 
równieź remontem domowych urządzeń elektrycznych. 

Czynności w biurach instalacyjnych podzielić można 
również na: przygotowawcze i wykonawcze. 

Czynności przygotowawcze polegają na pro- 
jektowaniu i sporządzaniu kosztorysów różnych instalacyj 
elektrycznych; zaleznie od trudności zagadnienia, prace te 
powierzane są inżynierom lub technikom - elęktrykom. W za- 
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kres czynności technika wchodzą ponadto organizacja ro- 
Bót - instalacyjnych, kontrola instalacyj pod względem do- 
kładności wykonania i zachowania przepisów bezpieczeń- 
stwa oraz pod względem zużycia materjałów. 

Czynności wykonawcze polegają na prowa- 
dzeniu przewodników zewnątrz i wewnątrz pomieszcze- 
„nia, umocowaniu: wyłączników, gniazd, bezpieczników, przy- 
gotowaniu tablic rozdzielczych, względnie tablic do umoco- 
wania licznika, ustawieniu silników i innych urządzeń elek- 
trycznych i t. p. Prace te wykonują elektromonterzy z po- 
mocą robotników, przyuczonych do robót instalacyjnych; 
instalacje proste np. Światła w mieszkaniu, przeprowa- 
dzają przeważnie samodzielnie. W wypadku zagadnień bat- 
dziej zawiłych,  elektromonterzy otrzymują wskazówki 
z biura. Elektromonter biura instalacyjnego powinien od- 
znaczać się inicjatywą i samodzielnością, ponieważ pozba- 
wioniy jest możności stałego porozumiewania się ze swymi 
przełożonymi. Stan zatrudnienia elektromonterów instalacyj- 
nych ulega stałym wahaniom, zależnym od sezonu i kon- 
janktury: warunki pracy dorywczej zmuszają tych pracow- 
ników do tworzenia własnych małych warsztatów elektro 
mechanicznych, w których podejmują się robót w zakresie 
giewielkich instalacyj Światła, sygnalizacji oraz reparacyj 
przyrządów elektrycznych domowego użytku. 

a : 
* „ak 

| Na podstawie przeprowadzonej analizy w przedsię - 
bierstwach elektrotechnicznych, fabrycznych i instalacyjnych 
ustalić można, że niema zasadniczej różnicy między elek- 
trykami fabrycznymi i instalacyjnymi, to też w charakte- 
rystyce nie będzie się ich wyodrębniać. om 


1. Elektryk-konstruktor (t zw. technik- 
j Ki elektryk). 


Czynności: projektowanie nieskomplikowanych apa- 
ratów, urządzeń elektrycznych, tablic rozdzielczych, sieci 
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i t p; opracowywanie rysunków wykonawczych (warsztato- 
wych) Sporządzanie na podstawie rysunków lub nadesła- 
nych wzorów kosztorysu wstępnego. 

Wiadomości zawodowe. Elektryk konstruktor 
powinien posiadać dokładną znajomość teoretyczną i w do- 
statecznej mierze praktyczną podstaw elektrotechniki, mate- 
rjałoznawstwa i miernictwa elektrycznego, rysunku tech- 
nicznego, teorji t budowy maszyn, aparatów i innych urzą- 
dzeńú elektrycznych łącznie z projektowaniem sieci i urzą- 
dzeń rozdziełczych, znajomość przepisów bezpieczeństwa 
oraz w dostatecznej mierze praktyczną znajomość prac 
elektromonterskich i obróbki mechanicznej metali; ponadto 
w odpowiednim zakresie znajomość mechaniki technicznej, 
technologii metali, maszynoznawstwa ogólnego, tele- i ra- 
djotechniki oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handłowym it administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: poczucie celowości, po- 
mysłowość, inicjatywa, łogicziiy i analityczny sposób my» 
Ślenia, cierpliwość i zmysł przestrzenny. 


2. Elektryk-pomiarowiec. 


Czynności: uruchomianie i obsługa maszyn, apara- 
tów i urządzeń elektrycznych, znajomość metod pomiarow 
wych, wykonywanie obliczeń przy pomiarach, przeprowa- 
dzanie badań pod względem mechanicznym. 

Wiadomości zawodowe: jak u elektryka-kon- 
struktora ze szczególnem uwzględnieniem miernictwa elek- 
trycznego. 

Cechy psychofizyczne: jak u _ elektryka-kon- 
struktora, ponadto dokładność, wnikliwość krytyczna, spo- 
kój i opanowanie. 


3 Elektromonter. 


Czynności: montaż maszyn, aparatów i urządzeń 
elektrycznych w wytwórni i u odbiorcy; przyłączanie ich 
do sieci, urochomianie, prowadzenie ruchu i konserwacja; 
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czynności pomocnicze przy pomiarach na stacji próbnej; 
prowadzenie linij nadziemnych i kabli podziemnych oraz 
instałacyj; montaż tablic rozdzielczych, doraźne usuwanie, błę- 
dów monijażowych, wykrywanie i usuwanie błędów w urzą- 
dzeniach i instalacjach elektrycznych; przewijanie maszyn 
elektrycznych. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Elektromonter winien posiadać, obok usprawnienia w ty- 
powych czynnościach elektromanterskich, praktyczną i w od- 
powiedrimi zakresie teoretyczną znajomość podstaw ele- 
ktrotechniki, znajomość maszyn, aparatów, urządzeń i in- 
stalacyj .elektrycznych oraz sieci, rysunku zawodowego, 
główniejszych metod pomiarowych, materjałoznawstwa elek- 
trotechnicznego, maszynoznawstwa ogólnego, jak również 
dokładną znajomość przepisów bezpieczeństwa; ponadto nie- 
zbędne wiadomości z organizacji warsztatów elektrotech- 
ntcznych. 

Cechy psychofizyczne: systematyczność, sta- 
ranność, przytomność umysłu, wytrwałość, podzielność 
uwagi, dobra pamięć, dobry wzrok i słuch, zdrowe Serce. 


B. Elektrownie. 


Przemiana energji mechanicznej na elektryczną w po- ` 
"staci prądu zmiennego lub stałego odbywa się w elektrow- . 
niach. W zakładach tych wyodrębnić można dwojaki rodzaj 
czynności technicznych: energetyczne i instałącyjne. 

Czynności energetyczne polegają na prowa- 
dzeniu maszyn | stałej kontroli pracy przedsiębiorstwa pod 
względem racjonalnej gospodarki energetycznej. Za normalny 
ruch maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznych odpowie- 
dzialni są w większych elektrowniach inżynierowie i tech- 
nicy-elektrycy, w mniejszych technicy. Pracownicy ci, któ- 
rych nazwać można energetykami, z uwagi na typowe dla 
ich pracy zagadnienia z dziedziny gospodarki energetycznej, 
obowiązani śą usuwać przy pomocy elektromonterów wszeł- 
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kie zauważone błędy oraz kontrolować sprawność działania 
podległych im urządzeń i insfalacyj. Zadaniem elektryków- 
energetyków jest obniżenie kosztów produkcji prądu. 

W wielkich elektrowniach funkcje prowadzenia i kon- 
troli ruchu rozłożone są na kilku pracowników. Dział go- 
spodarki cieplnej, np. kotłownia i turbiny parowe podlegają 
energetykom-mechanikom, inżynierom lub technikom, gospo- 
darka zaś elektryczna, a więc praca prądnic, tablice rozdziel- 
cze, transtormatory, akumulatornia, stanowią dziedzinę pracy 
elektryka-energetyka. 

Elektromonter obsługuje i konserwuje maszyny oraz 
wszelkie urządzenia elektryczne w elektrowni. 

Czynnościinstalacyjne związane są z projekto” 
waniem i wykonaniem oraz kontrolą sieci elektrycznej, służą- 
cej do doprowadzenia prądu do miejsc odbioru. Czynności te 
obejmują projektowanie sieci i sporządzenie kosztorysu oraz 
jego wykonanie, polegające na prowadzeniu przewodów po- 
wietrznych lub kabli podziemnych. W biurze projektowania 
„sieci pracują inżynierowie i technicy-elektrycy, których naz- 
wać można, ze względu na charakter ich pracy, konstruk- 
torami. Pracownicy ci często dozorują następnie wykonanie 
projektu. 

W mniejszych elektrowniach, elektryk-energetyk, oprócz 
kierowania ruchem, obowiązany jest do samodzielnej pracy 
konstruktorskiej w dziedzinie projektowania sieci i urzą- 
dzeń pomocniczych oraz do organizowania i dozorowania 
prac, związanych z realizacją projektu. 

Prowadzenie przewodów nad ziemią względnie pod zie- 
mią. należy do elektromonterów, którzy kierują robotnikami 
przyuczornymi, przydziełonymi im do pomocy. 

Czynności elektryków, zatrudnionych przy obsłudze in- 
, stałacyj elektrycznych, stosowanych w różnych dziedzinach 
życia gospodarczego, są takie same, jak pracowników elek- 
trowni, dlatego nie poddaje się ich oddzielnej analizie. 


á 
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1. Elektryk-konstruktor. 


Czynności: projektowanie nieskomplikowanych sieci 
i urządzeń rozdzielczych, konstrukcji słupów do podtrzymy- 
wania przewodników, sporządzanie kosztorysu, projektowa- 
nie tablic rozdzielczych i instalacyj. 

Wiadomości it cechy psychofizyczne: jak 
u elektryka konstruktora zatrudnionego w biurze instalącyj- 
nem. 5 


2. Elektrykrenergetyk. 


Czynności: nadzór nad normalnym ruchem maszyn, 
aparatami, urządzeniami, siecią i instalacją elektryczną; usu- 
wanie błędów i kierowanie pracą elektromonterów; badanie 
i kontrola sprawności działania podlegających mu urządzeń 
i instalacyj pod względem racjonalnej gospodarki energetycz- 
nej, t. į. elektrycznej i ciepinej, 

Wiadomości zawodowe. Elektryk-energetgk po- 
winien posiadać dokładną teoretyczną i praktyczną znajontość 
podstaw elektrotechniki, teorji budowy maszyn, aparatów 
i urządzeń elektrycznych i ich obsługi, miernictwa elektrycz- 
nego, rysunku technicznego, przepisów bezpieczeństwa, jak 
również gospodarki energetycznej, elektrycznej i cieplnej, po~ 
nadto w dostatecznej thierze praktyczną znajomość prac 
elektromonterskich i obróbki metali oraz mechaniki technicz- 
nej, technologii metali, maszynoznawstwa ogólnego, teletech- 
niki i radjotechniki. 

Cechy psychofizyczne: przytomność umysłu, 
Szubka i trafna decyzja, skrupulatność, wnikliwość, podziel- 
ność uwagi, zdolności organizacyjne oraz. dobry słuch 
i wztok. 


3 Elektromonter. 


Czynności: obsługa maszyn, aparatów, urządzeń 
elektrycznych, tablic rozdzielczych, sieci i instalachj; doraźne 
usuwanie błędów i uszkodzeń; prowadzenie przewodów 
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powietrznych i kabli podziemnych; nadzór ikontrola insta- 
lacyj u odbiorców prądu; prace remontowe w warsztacie. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Elektromonter winien posiadać, obok usprawnienia w typo- 
wych czynnościach elektromonterskich i praktycznej umiejęt- 
ności obsługi i konserwacji maszyn, aparatów i urządzeń 
elektrycznych, praktyczną i w dostatecznej mierze teore- 
tyczną znajomość podstaw elektrotechniki, znajomość maszyn 
i urządzeń elektrycznych, rysunku zawodowego, główniejszych 
metod pomiarów elektrycznych, materjałoznawstwa specjal- 
nego, maszynoznawstwa ogólnego, jak również dokładną 
znajomość przepisów bezpieczeństwa; ponadto niezbędne wia- 
domości z organizacji przedsiębiorstw pod względem technicz- 
nym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: jak u elektromontera 
fabrycznego. : 


C. Kolejnictwo elektryczne. 


Przez kolejnictwo elektryczne należy rozumieć komunika- 
cję miejską (tramwaje) i zamiejską (koleje elektryczne). 
Praca w tym dziaie obejmuje czynności: ruchowe i instala- 
cyjne (projektówanie i budowanie nowych sieci). 

Czynności ruchowe można w rozważaniach po- 
"minąć, poniewaź ograniczają się do prowadzenia i kontroli 
ruchu elektrowozów oraz do komtroli sieci i instalacyj, pro- 
wadzonej w analogiczny sposób jak w elektrowniach. Po- 
mija się również analizę czynności związanych z remon- 
tem silników, rozruszników, elektrowozów i instalacyj; na- 
prawa tych urządzeń odbywa się w warsztatach, które w swej 
organizacji nie różnią się od warsztatów fabrycznych. 

Czynności instalacyjne obejmują projektowa- 
nie i budowę nowych linij. Przeprowadzenie trasy i budowa 
toru należy do inżynierów i techników drogowych. Czyn- 
ności instalacyjne wykonawcze związane są z budową sieci 
przewodników powietrznych | wykonywane są przez elektro- 
imonterów i robotników przynczonych. Elektrycy-konstrukto- 
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rzy, po ukończeniu projeklu, zatrudnieni bywają przeważnie 
przy jego realizacji, a w okresie eksploatacji linji czuwają 
nad sprawnością działania całości urządzeń, kontrolujące stan 
linij powietrznych, torów i taboru. 
x 
* Gi 
1. Elektryk-konstruktor. 

Czyińności projektowanie sieci i sporządzenie ko- 
sztorysu, kontrola sieci i taboru, kierownictwo i nadzór nad 
pracami przy budowie linji. 

Wiadomości zawodowe it cechy psycho- 
fizyczne: jak u elektromontera w elektrowni. 


2.Elektromonter. 
Czynności elektromonterskie instalacyjne oraz przy 
remoncie silników. 3 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
jak u elektromontera w elektrowni i w fabrykach. 


II. TELE- I RADJOTECHNIKA. 


W tych działach elektrotechniki rozróżnić można dwa 
tereny pracy elektryków : 

A. fabryki i biura instalacyjne, 

B. centrale telefoniczne i stacje nadawcze. 


A. Fabryki í biura instalacyjne. 


. Zatrudnienie w wytwórniach sprzętu telefonicznego i te- 
łegraficznego jest stosunkowo niewielkie. Rozwój radjofonji 
stworzył w ostatnich czasach wiele odrębnych zakładów, 
które, oprócz handlu w tej dziedzinie, prowadzą równieź war- 
sztąty o urządzeniach bardzo prymitywnych, wystarczających 
jednak w zupełności do budowy aparatów radjowych odbior- 
czych z gotowych, znormalizowanych części. Budowa apa- 
ratu w tym wypadku ogranicza się do montowania jego ele- 
mentów na podstawie wypróbowanych schematów połączeń. 
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Wytwórnie aparatury teletechnicznej i radjotechnicznej 
posiadają taką samą organizację produkcji, jak tabryki omó- 
wione w dziale prądów silnych. 

Czynności przygotowawcze, które przypadają w udziale 
inżynierom i technikom, specjalizującym się w danej dzie- 
dzinie, polegają przeważnie na pracach badawczych w labo- 
ratorjach fabrycznych, Badania, pomiary i próby zmierzają 
do ustalenia typu aparatu, znalezienia nowych, udoskonalo- 
nych 1 uproszczonych schematów, które następnie służą jako 
podstawa do rysunków wykonawczych i montażowych. 
Z uwagi na to, że przemysł tele i radjo-techniczny posiada 
charakter produkcji masowej lub seryjnej, pracom przygoto- 
wawczym poświęca się stosunkowo wiele czasu, by wytwo- 
tom zapewnić zbyt na rynku. Na podstawie ustalonego 
schematu i przeprowadzonej charakterystyki działania po- 
szczególnych części i całości, technicy projektują części apa- 
ratury Oraz rysunki montażowe. 

Biura instalacyjne prowadzą dział sprzedaży sprzętu ra- 
djotechnicznego i teletechnicznego, instalują aparaty radjowe 
u odbiorców, prowadzą remonty aparatów różnych typów, 
shuchawek, głośników; w dziale teletechniczngym instalują 
telefony wewnętrzne, sygnalizację, urządzenia alarmowe 
i prowadzą naprawy. 

Czynności wykonawcze w fabrykach polegają na wy- 
konaniu części składowych aparatury na odpowiednich obra- 
biarkach. Prace te wykonywane są przez kwalifikowanych 
rzemieślników lub robotników przyuczonych. W  nawijal- 
niach sporządza się cewki, w montowniach składa się po- 
szczególne elementy w całość konstrukcyjną, która podlega 
ostateczngm próbom i badaniom na stacjach próbnych. 
W montowniach pracują elektromonterzy specjaliści w da- 
nym dziale. Do czynności wykonawczych należy włączyć 
również prace przy montażu i instalacji aparatury u odbior 
. ców np. montaż centrali lelelonicznej, slacji nadawczej ra- 

djowej i tp. 


B. Centrałe telefoniczne i stacje nadawcze. 


Czynności pracowników technicznych prowadzących ruch 
maszyi w centralach telefonicznych, stacjach telegraficzuych 
i radjowych nadawczych można w pewnym stopniu porównać 
z funkcjami energetyków elektrowni. 

I tu wyodrębnić można dwa rodzaje czynności: energe- 
tyczne i instalacyjne. A 

Czynności energetycznie związane są z pro- 
wadzeniem ruchu maszyn i urządzeń w centrali telelonicz- 
nej lub na stacji nadawczej oraz kontrolę sprawności dziła- 
łania aparatary danego urządzenia, Czynności te powie- 
rzanę są inżynierom lub technikom-elektrykoim, specjalistom 
w danej dziedzinie; bezpośrednią obsługę maszyn pełnią 
elektromonterzy, którzy. stanowią również pogotowie remon- 
towe na wypadek uszkodzenia lub REMO działania apa- 
ratury. 

Czynności instalacyjne obojńiją przygotowa- 
nie projektu i kosztorysu nowej sieci czy instalacji, jej wy- 
konanie oraz kontrolę działania. Prace te podzielone są po- 
między inżynierów, techników i elektromonterów. Elektrycy 
konstruktorzy w zakładach teletechnicznych, podobnie jak 
w elektrowniach, po ukończeniu prac konstrukcyjnych dozo- 
rują roboty przy wykonaniu sieci, czy też instalacji. 

3 Rit ` 
xı a 

ze. względu na to, że w dziedzinie tele- i radjotechniki 
zanika w znacznej ‘mierze różnica między konstruktorem 
i energetykiem i funkcje te są przeważnie łączone w osobie 
jednego pracownika, w charakterystyce czynności i wy- 
maganych wiadomości zawodowych traktuje się tych pracow- 
ników łącznie, natomiast zaznaczy się tylko dziedzinę spe- 
cjalności. 

1 Teletechnik. 


Czynności: projektowanie na podstawie schematu 
części aparatury telefonicznej lub tetegraficznej; prace w Ha- 
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boratorjam badawczo porniarowem; projektowanie urządzeń 
centrali telefonicznych i stacy) telegraficznych; projektowanie 
sieci, nadzór nad jej budową i kontrola w eksploatacji; pro- 
wądzenie ruchu i kontrola sprawności działania maszyn, 
aparatów i urządzeń w  centralach, "Kierowanie pracami 
elektromonterów i ich instruowanie. 

Wiadomościzawodowe: dokiadna znajomość te- 
oretyczna i w dostatecznej mierze praktyczna podstaw elek- 
trotechniki, teorji i budowy maszyn, urządzeń i aparatów 
stosowanych w teletechnice, projektowania sieci, rysunku 
technicznego, materjałoznawstwa i miernictwa elektrycznego, 
przepisów bezpieczeństwa oraz w dostatecznej mierze prak- 
tyczna znajomość prac elektromonterskich i obróbki me- 
chanicznej metali; ponadto w odpowiednim zakresie znajo- 
mość mechaniki technicznej, technologji metali, maszynoznaw - 
stwa elektrycznego i ogólnego, techniki prądów silnych i ra.. 
djotechniki. oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. | 

Cechy psychofizyczne: cierpliwość, dokładność, 
systematyczność, pomysłowość, dobry wzrok i siuch. 


2 Radjotechnik. 

Czynności: prace laboratoryjno-badawcze przy opra- 
cowywaniu i ulepszaniu typów aparatów radjowych od- 
biorczych ji nadawczych; opracowywanie rysunków montażo- 
wych, projektowanie części aparatury; prowadzenie ruchu 
i kontrola sprawności działania aparatury na stacjach na- 
dawczych radjowych, usuwanie wadliwości działania urzą- 
dzeń i kierowanie pracami elektromonterów. 

Wiadomości zawodowe: jak u teletechnika, ze 
szczególnem uwzględnieniem radjotechniki. 

Cechypsychofizyczne: jak u teletechnika. 


3 Elektromonter. 


| Czynności: obsługa maszgn i aparaturg w centra- 
lach telefonicznych lub stacjach nadawczych radjowych; pra- 
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wadzenie sieci i instalacyj, doraźne usuwanie błędów w apa- 
raturze i sieci. l 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Elektromonter, niezależnie od dziedziny pracy, winien posia- 
dać, obok usprawnienia w typowych czynnościach elektro- 
monterskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie teore- 
tyczną znajomość podstaw elektrotechniki, rysunku zawodo- 
wego, konstrukeji i instalacji maszyn, aparatów i urządzeń 
teletechnicznych względnie radjotechnicznych, metod pomiaro= 
wych, materjałoznawstwa, maszynoznawstwa elektrycznego 
i ogólnego oraz dokładną znajomość przepisów, dotyczących 
instalacyj elektrycznych, ponadto niezbędne wiadomości z or- 
ganizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, handlo- 
wym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: oprócz wymienionych 
cech wspólnych dla wszystkich elektromonterów — dosko- 
nały słuch. 


HI. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Na podstawie przeprowadzonych analiz, wyróżnić można 
w każdej dziedzinie elektrotechniki następujące typy funkcyjne 
pracowników : 
a} elektrycy, bezpośredni wykonawcy (elektromonterzy), 
b) elektrycy-konstruktorzy * tej grupie również el.-po- 
miarowcy), 
c) elektrycy-energetycy. 
W pracy zawodowej elektryków zauważyć można spe- 
cjalizację w. trzech kierunkach. 
- a} techniki prądów ym 
b) teletechniki, 
c) radjotechniki. 
Syntetycznie ujęte inomi i usprawnienia tych ty- 
pów funkcyjnych przedstawiają się w następujący. sposób: 
. Od wykonawców bezpośrednich ({elektromon.. 


` Szkolnietwo zawodowe ` 14 
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. terów) wymagana jest w danej dziedzinie, obok usprawnienia 
w typowych czymnościach elektromonterskich, praktyczna 
i w dostatecznej, mierze teoretyczna znajomość  instalacyj, 
przenoszenia energji elektrycznej, konstrnkcji i obsługi ma- 
szyn, aparatów i urządzeń elektrycznych, znajomość ýy- 
sunku (czytanie rysunku) zawodowego, materjałoznawstwa, 
przepisów bezpieczeństwa i metod pomiarowych; ponadto 
ogólne wiadomości z maszynoznawstwa, technolegji metali, 
elementów organizacji przedsiębiorstw oraz praktyczna zna- 
jomość obróbki mechanicznej metali. 

= Od elektryków-konstruktorów (techników) 
wymagana jest w danej dziedzinie umiejętność konstruowania 
części składowych maszyn, aparatów i urządzeń eiektrt ycznych 
lub łatwiejszych całości. Pracownicy ci powinni posiadać, 
obok odpowiedniego poziomu wykształcenia ogólnego, do- 
kładną znajomość teoretyczną © w dostatecznej mierze prak- 
tyczną: budowy maszyn, aparatów, urządzeń i sieci elek- 
trycznych, gospodarki energetycznej, metod pomiarowych, ma- 
terjałoznawstwa, rysunku technicznego oraz przepisów bez- 
pieczeństwa; ponadto w odpowiednim zakresie wiadomości 
z mechaniki technicznej i maszynoznawstwa ogólnego, tech- 
nologji metali, organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym, jak również 
praktyczną znajomość obróbki metali i prac elektromon- 
terskich. 

_ Od elektrykóweenergetyków (techników tu- 
chu) wymagana jest umiejętność racjonalnego prowadzenia 
ruchu maszyn, aparalów i urządzeń elektrycznych wytwa- 
rzających, przetwarzających i przenoszących energję elek- 
tryczną. Zakres wiadomości takt sam jak u elektryków=kon- 
Struktorów, ze szczególnem uwzględnieniem gospodarki ener- 
getycznej, elektrycznej i cieplnej. 

jeśli chodzi o kształcenie pracowników, należy roz- 
ważyć zagadnienie, czy konstruktorzy i energetycy winni być 
kształceni w osobnych szkołach i w jakich kierunkach ma 
iść specjalizacja uczniów, Zakres wiadomości i umiejęt- 
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ności praktycznych jest dla. obydwu typów pracowniczych 
identyczny, różnią się oni jedynie terenem i rodzajem swej 
pracy. Kształcenie zatem może być dokonane łącznie, poczeni 
już w samem życiu, zależnie od możliwości i zamiłowań 
młodzieży, nastąpi specjalizacja w zakresie bądź konstruktor- 
skim, bądź energetycznym. Ta ostatnia dziedzina pracy bę- 
dzie zresztą zawsze przeważała. 

Specjalizacja mająca miejsce w życiu w 5 kierunkach nie 
wydaje się na terenie szkół właściwą. Utrudnia - ona: bowiem 
znalezienie. pracz absolwentom, stwarzając ciasnych specja- 
listów. Nie może to być celem szkoły zawodowej. Dlatego 
też, zgodnie z wnioskami rzeczoznawców, Ministerstwo uznało 
za. wskazane wydzielić w szkołach dwa kierunki: techniki 
prądów siłnych oraz tele — i radjotechniki. Połączenie ostat- 
nich dwu działów jest możliwe z uwagi na zbliżony ża- 
kres wiadomości. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
ELEKTRYCZNYCH. 


Szkolnictwo polskie. 

W Polsce istnieją obecnie następujące szkoły elektro- 
techniczne: 

1. Szkoły rzemieślniczo-przemystowe z wydziałami elek- 
trotechnicznemi  (elektrormechanicznemi,  elektromonter.. 
skiemi). 

2. Szkoły techuiczno-przemysłowe z wydziałami elektromie- | 
chanicziemi. 

3. Szkoły techniczne z wydziałami elektrycznemi. 

4, Szkoły majstrów elektrotechnicznych. 

5. Szkoły dokształcające. 

1. Szkoły rzemieślnicze - przemysłowe 
oparte są w zasadzie na programie 5 oddziałów szkoły. 
powszechnej, przyjmują jednak, wobec znacznego dopływu 
młodzieży, przeważnie kandydatów z ukończoną pełną szkołą 
powszechną, 


14* 
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Szkół tego typu, posiadających wydziały elektrotech- 
niczne jest 14, nauka trwa przeważnie 3 lata, w niekto- 
cych szkołach program nauczania rozłożony jest na cziery 
lata. W szkołach tych główny nacisk położony jest na 
pracę warsztatową montażową i ćwiczenia praktyczne. Or- 
ganizacja tych szkół nie jest jednolita; w niektórych podział 
na kierunki prądów silnych i prądów słabych za- 
czyna się już od drugiego roku nauczania, szkoły te więc 
uwzględniają specjalizację; trudność zorganizowania zajęć 
instalacyjnych w warsztatach szkolnych, ze względu na ich 
znaczny koszt, wysunęła w jednej ze szkół koncepcję prak- 
tyki Śródszkolnej, którą uczniowie odbywają w przedsię” 
biorstwach prywatnych, Po odbycin tej praktyki uczniowie 
powracają do szkoły celem dokończenia nauki. 

Program nauczania wymaga średnio 46 godzin zajęć 
w tygodniu w ciągu trzech lat; na zajęcia warsztatowe po- 
święca się około 55% czasu szkolenia. 

2. Szkoły techniczno-przemysłowe oparte 
są na programie pełnej szkoły powszechnej (7 oddziałów) 
i wymagają od kandydatów ukończenia 7 oddziałów szkoły 
powszechnej lub 3 kl. gimnazjum; niema w Polsce szkół 
tego typu, w których program posiadałby charakter wy- 
łącznie elektrotechniczny; natomiast istnieje 8 szkół tech- 
nicznąprzemysłowych z wydziałami  elektromechanicznemi 
lub mechanicznemi, których programy uwzględniają w dość 
szerokim zakresie zagadnienia z elektrotechniki. W szko” 
„łach tych nauka trwa 4 lata; grupa przedmiotów elektro- 
technicznych jest równoległa do grupy przedmiotów mecha- 
nicznych i obejmuje głównie zagadnienia ruchu, w zakresie 
potrzebnym dla pracowników technicznych w przedsiębior- 
stwach zelektryfikowanych. 

Program nauczania wymaga średnio 42 godzin zajęć 
tygodniowe w ciągu 4-ch lat, 

3 Szkoły techniczne z wydziałami elektrycz- 
nemi, oparte są na programie 6-ciu klas gimnazjum; szkół 
takich jest 4, w tej liczbie dwie są trzyletnie (Łódź, Wilno), 
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w dwóch innych (Warszawa, Poznań) noszących miano 
„wyższych“ nauka trwa 3 i pół roku. W szkołach tych, 
"dzięki odpowiedniej podbudowie programowej, uczniowie uzy: 
skują szersze į głębsze wiadomości teoretyczne oraz prak- 
tyczne w warsztatach i laboratorjach szkolnych. Programy 
uwzględniają przeważnie kierunek techniki prądów silnych. 

= Poza tem w tej grupie szkół wymienić należy Pań- 
stwową Szkołę Teletechniczną, która, jaka specjalna, posiada 
2-lełni program nauczania; od kandydatów wymaga się 
ukończenia 6 klas gimnazjum i co najmniej rocznej prak- 
tyki. Szkoła ta, subwencjonowana przez Ministerstwo Poczt 
i Telegrafów, ma za zadanie kształcić teletechników na po- 
trzeby tegoż Ministerstwa. 

4 Szkoły majstrów elektrycznych oparte 
są na 7 oddziałach szkoły powszechnej lub na szkole do- 
kształcającej i. wymagają od kandydatów przynajmniej 3.let- 
niej praktyki; przeznaczone są więc dla wykwałifikowa - 
nych elektromonterów i dają rozszerzenie wiedzy zawo- 
dowej, ułatwiając w ten sposób absolwentom zdobycie sta- 
nowisk przedowniczych i nadzorujących. 

W Polsce istnieją dwie szkoły tego typu (Bielsko, 
Lwów), które pod względem zakresu programowego przed- 
miotów zawodowych teoretycznych zbliżone są do szkół 
rzemieślniczo=przemysłowych. 

5 Szkoły dokształcające, z wydzielonemi kla- 
sami dla. uczniów elektrotechnicznych istnieją tylko w więk- 
szych -ośrodkach, w ' których można zebrać ‘odpowiednio 
liczną grupę uczniów. W szkołach tych młodzież uzupełnia 
swe praktyczne wyszkolenie w „terminie“, wiadomościami 
teoretycznemi i zajęciami w |!aboratorjach. Czas trwania 
nauki wynost 3 lata, przy 10—12 godzinach zajęć ty- 
godniowych. l | AOR 

Poza wymienionemi szkołami organizowane są różne 
kursy, czy to dokształcające jak np. elektromonterskie dla 
dorosłych, pracujących w zawodzie, czy też specjalne z pew- 
-nych dziedzin elektrotechniki np. kursy radjotechniczne. 
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Kursy te wyczerpują rozmaicie zakreślone programy w róż- 
nych czasach, od kilku tygodni do kilkunastu miesięcy i po- 
siadają charakter sporadyczny, dorywczy lub stały. Są 
to przeważnie kursy wieczorowe, umożliwiające nieprzery- 
"wanie pracy zawodowej. 


Szkoły elektryezne zagranicą. 


Niemcy 1). 


Dzięki szeroko rozgałęzionym szkołom fabrycznym, które 
organizowane są w przedsiębiorstwach i w których dokształ.. 
cają się młodociani zatrudnieni w warsztatach, w Niem- 
czech niema typu szkół rzemieślniczych dziennych, zbli- 
żonych do naszych szkół rzemieślniczo-przemysłowych. Po- 
mijając szkoły fabryczne i dokształcające, należy wymienić 
szkoły elektrotechniczne na poziomie średnim dwojakiego 
rodzaju: średnie szkoły techniczne i wyższe szkoły tech- 
niczne. >» 

1. Średnie szkoły techniczne z wydziałem 
elektrotechnicznym przyjmują kandydatów, posiadających 
ukończoną szkołę powszechną lub szkołę dokształcającą; 
w obu wypadkach wymagana jest średnio 5-letnia praktyka 
w zawodzie oraz złożenie egzaminu wstępnego z arytmetyki. 
Program nauczania rozłożony jest na dwa łata, przy 34 go- 
dzinach zajęć szkolnych w tygodniu i uwzględnia prze- 
dewszystkiem zagadnienia w dziedzinie ruchu i instałacyj. 

. 2. Wyższe Szkoły techniczne (odpowiadające 
w przybliżeniu projektowanym naszym szkołom stopnia liceal- 
nego) z „wydziałem elektrycznym przyjmują absolwentów 
6 klas gimnazjalnych (Obersecundareiiej, Wymagana jest 
od kandydatów 2-lefnia praktyka w zawodzie. Ponadto 
przyjmują kandydatów bez wykształcenia gimnazjalnego, 
lecz posiadających 3-letnią praktykę; w tym wypadku obo- 
wiązuje egzamin wstępny. 


1) Kühne: Handbuch für Bernfe- ued Fachechulresen. 
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Nauka, przy ustroju semestralnym, trwa 2 i pół roku 
(6 semestrów), przy 43 godzinach zajęć szkolnych w ty- 
„godniu. | 
. Absolwenci tych szkół przygotowani : są do pracy w. Tu- 
chu i konstrukcji. 

Poza zasadniczemi szkołami istnieją . szkoły zbliżone 
w fypie do naszych misłrzowskich oraz organizuje się 
wiele różnych kursów SPORAMI o charakterze stałynt 
lub  dorywczym.. 


Czechosłowacja 1]. 


W ustroju szkolnictwa czeskiego istnieją w dziedzinie 
elektrotechniki następujące szkoły: . i 

1. Szkoły elektrotechniczne rzemieślni- 
cze. zastępujące „termin* u. majstra z programem naucza” 
ma 2 lub 3-letfrim, kształcące elektromonterów; od kan- 
Agda W wymaga się ukończenia szkoły powszechnej. 

2. Szkoły elektrotechniczne snistrzow- 
skis organizowane dia kwalifikowanych elektromonterów, 
którzy ukończyli szkołę powszechną i mają co napaa 
3-lata praktyki zawodowej. s 

Szkoły te mają za zadanie rózszerzyć i pogłębić wia- 
domości zawodowe teoretyczne i przygotować pracowni- 
ków przez zaznajomienie ich z organizacją produkcji do 
pracy na ' stanowiskach przodowniczych w przemyśle - fub 
we własnuch warsztatach. - SE 

3. Wyższe szkoły: przemysłowe elektro- 
„techniczne: (odpowiadające poziomem naszym średnim 
szkołom technicznym! oparte są na pełnej szkole powszech- 
nej. Szkoły te są czteroletnie i przygotowują swych wy- 
chowanków do pracy na stanowiskach sił technicznych 
(techaików) w dziale ruchu i. konstrukcji. 


1} Rosa: Przemysłowe i rzemieślnicze szkolnietwo w Republiee czę- 
ohosłowackiej. 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA ELEKTRYCZNEGO. 


8 31. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy elek- 
tryczne: ; l 
szkoły eiektryczne stopnia gimnazjalnego, 

à R e licealnego, i 
kursy z zakresu przemysłu elektrycznego. 

Współczesny przemysł elektrotechniczny. obejmujący za- 
kłady o róźnych stopniach organizacj, jak i inne dzie- 
dztny życia gospodarczego, potrzebują pracowników-elek= 
tryków o rozległej skali przygotowania zawodowego i ogól- 
nego. Szkoły elektryczne zatem winny być organizowane 
na różnych poziomach i uwzgłędniać w programach różne 
ustosunkowanie się wykształcenia zawodowego (teoretycz- 
nego i praktycznego) oraz ogólnego. Konieczne uzupeł- 
nienie przygotowania zawodowego, czysto praktycznego, 
wiadontościami teoretycznemi z trudnej dziedziny elektro- 
techniki, wymaga przygotowania co najmniej w zakresie 
drugiego szczebla programowego szkoły powszechnej. Wo- 
bec tego nie jest wskazane tworzenie szkół stopnia niż- 
szego. Nie znalazłoby również uzasadnienia tworzenie szkół 
przusposobienia ełektromonterskiego, ponieważ roczny kurs 
nauki nie wyczetpałby ani praktycznie, ani teoretycznie 
żadnej dziedziny elektrotechniki i mógłby tylko rozwinać 
niepotrzebnie ambicję absolwentów ze szkodą dla zawodu 
elekiromonterskiego. 

Kursy obejmą różne dziedziny elektryczności i po- 
zwola różnum kateqgorjom pracowników elektrotechnicznych 
pogłębić wiadomości w obranej specjalności. 


Szkoły elektryczne stopnia gimnazjalnego. 

8 82. 1. Szkoły elektryczne stopnia gim- 
nazjajlnego noszą nazwę: gimnazja ejek- 
fryczne, 


Dolna granica wieku kandydatów — 14 lat. 

2. Zadaniem gimnazjów elektrycznych 
jest kształcenie dla przemysłu elektrycz 
nego oraz innych dziedzin życia gospodar- 
czego pracowników, którzyby byli uspraw- 
nieni w wykonywaniu robót elektromonter= 
skich oraz posiadali odpowiedni zasób wia- 
domości teoretyczno-zawodowych i ©ogół- 
nych. 


3. Gimnazja elektryczne są czteroletnie. 


Praktyczne przygotowanie do zawodu elektromontera 
i usprawnienie w typowych czynnościach, ‘wymagające 
znacznej ilości godzin pracy w warsztacie szkolnym oraz 
program nauczania, uwzględniający poza wykształceniem za- 
wodowem również w dostatecznej mierze wykształcenie 
ogólne, wymagają okresu czteroletniego. Da to możność 
rozłożenia zajęć szkolnych w sposób pozwalający uniknąć 
przeciążenia młodzieży, 

4 Podbudową programową jest II szcze- 
bei programowy szkoły powszechnej. 

5 Program pierwszych trzech klas 
uwzględnia praktycznie i teoretycznie za- 
gadnienia związane z elektrotechniką ogól. 
ną. Program klasy IV wyodrębnia kierunki: 

a. techniki prądów silnych, 
b. tele i radjotechniki. 

Gimnazja elektryczne mogą też wyodręb- 
niać tytko jeden z wymienionych kierunków. 

Wspólny program nauczania w trzech pierwszych kla- 
sach umożliwi podanie uczniom gruntownych podstawowych 
wiadomości z elektrotechniki ogólnej oraz wiadomości po” 
mocniczych. "Wyodrębnienie kierunków w klasie FV jest 
możliwe ze wzgłędu na wiek młodzieży (17 lat, w któ- 
rytn zarysowują się już wyraźnie zamiłowania do pracy 
w pewnej dziedzinie. Zasadniczo szkoła nie może dostarczać 


218 


życiu gospodarczemu skończonych specjalistów, przeciwnie 
dąży do zapewnienia absolwentom jak najszerszej możności 
zatrudnienia w różnych dziedzinach elektrotechniki. Ten mmo- 
ment przemawia za unikaniem dłuższej i ciaśniejszej spe- 
cjalizacji. 

Połączenie tele i radjotechniki możliwe jest z powodu 
znacznego pokrewieństwa programowego obu tych dziedzin 
w przedmiotach teoretycznych. i zajęciach praktycznych. 

6, Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
elektrotechniczny i instalacje elektryczne. 
Podstawę programową tworzą: praktyczna 
nauka elektromonterstwa (w warsztacie 
elektrotechnicznym i mechanicznym oraz 
w pracowniach), podstawy elektrotechniki, 
instalacje elektryczne, materjałoznawstwo 
elektrotechniczne, pomiary elektryczne, ma- 
szynoznawstwo elektryczne i ogółne oraz 
rysunęk zawodowy. Program uwzględnia za- 
sady organizacji zakładu 'elektrotechniez- 
nego (pod względem technicznym, handlo- 
wym i administracyjnym) oraz wiadomości 
pomocniczę ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy elektro- 
montera w różnych dziedzinach elektrotechniki. 
| 7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 

wane dla celów praktycznego Szkolenia 
uczniów szkolne warsztaty wytwórcze. 
8.Celemumożliwieniapraktycznegoszko- 
lenia uczniów w zakresie instalacyj elek- 
trycznych „organizowana będzie w HE i LI 
klasie: phozaszkolna praktyka instalacyjna, 
trwajaca w każdej klasie po 2 miesiące. Rok 
sżzkotny w klaśie II i IH trwa 11 miesięcy. 

9. Do gimnazjów elektrycznych przyj- 

muje się kandydatów którzy: 
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a. przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 
b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 
c złożą tgzamin wstępny w zakresie H 
szczebla programowego szkoły pow- 
szechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra WR. i OP 
W odniesieniu do p. b) zaznaczyć trzeba, że zdol-- 
ność do pracy w warsztacie szkolnym naogół jest osią- 
gana przez młodzież nie wcześniej, niż w wieku lat 14. 
Górnej granicy wieku nie można przesunąć ponad lat 17 
zę względów wychowawczych oraz możliwości ukończenia 
szkoły przed rozpoczęciem służby wojskowej. 


Szkoły | elektryczne stopnia licealnego. 


$ 88. 1 Szkoły elektryczne stopnia lice- 
alnego noszą nazwę: licea elektryczne. 

2 Zadaniem liceów elektrycznych jest 
kształcenie dla przemysłu elektrycznego 
oraz innych dziedzin źycia gospodarczego 
pracowników, którzyby, obok praktycznego 
przygotowania zawodowego, posiadali szer- 
szy igłębszy zasób wiadomościteoretyczno- 
zawodowych i ogólnych oraz byli przygo- 
towani do pełnienia czynności ruchowych, 
energetycznych i konstruktorskich w dzie- 
dzinie produkcji, instalacji i eksploatacji 
urządzeń elektrycznych. . 

3.. Licea elektryczne są trzyletnie. 

.' o Program nauczania, który obejmuje gruntownie i sze- 
roko ujętą:teorję elektrotechniki: ogólnej, zajęcia laborato- 
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ryjne i warsztatowe oraz w potrzebnym zakresie przed- 
mioty pomocnicze związane z zawodem, tie może być 
wyczerpany w czasie krótszym niż trzyletni 

4. Pódbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5. Program klasy I jest jednolity. Po- 
cząwszy od klasy II wyodrębniają się wy- 
działy: 

a techniki prądów silnych, 
b. tele i radjotechniki. 

Licea elektryczne mogą też posiadać 
tylko jeden z wymienionych wydziałów. 

Wyodrębnienie kierunków elektrotechniki od klasy TI 
uwzględnia potrzeby życia gospodarczego, pozwoli uczniom 
nabyć w dostatecznie szerokim zakresie wiadomości w da- 
nym dziale, ułatwi absolwentom znalezienie pracy w obra- 
nym kierunku. Połączenie tele- i radjotechniki jest moźliwe 
z powodu pewnego pokrewieństwa programowego obu tych 
działów .elektrotechniki w przedmiotach teoretycznych i za- 
jęciach praktycznych. | 

6. Ośrodkiem nauczania są maszyny, apa- 
raty i inne urządzenia, ich instalacja i eks- 
ploatacja. Podstawę programową tworza: 
odpowiednie dla każdego wydziału praktycz- 
ne zajęcia w pracowniach szkolnych, w war- 
sztacie elektrotechnicznym i mechanicznym, 
teorja elektrotechniki, miernictwo, maszyny 
i urządzenia elektryczne, materjałożnaw- 
stwo, rysunek techniczny. Program uwzględe- 
nia wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania oraz podstawa programowa wy- 
nikaią z charakteru i terenu przyszłej pracy absolwentów 
szkoły. Pracować oni będą w elektrowniach, biurach instała- 
cyjnych, kolejnictwie elektrycznem, w większych przedsię» 
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biorstwach przemysiowygch zetektryfikowanych oraz w wy- 
twórniach maszyn, aparatów i urządzeń elektrycznych 
w różnych dziedzinach elektrotechniki. Elektryków grupy 
konstrukcyjno-energetycznej cechować powinna teoretyczna 
i praktyczna znajomość budowy maszyn, aparatów, urzą- 
dzeń oraz instalacyj, służących do wytwarzania, przenoszenia 
i użytkowania energji elektrycznej oraz znajomość racjonal- 
nej gospodarki energetycznej. 

7 Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dia celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8 Do liceów elektrycznych przyjmuję się 
kandydatów, którzy: | 

a przedstawią świadectwa ukończenia gim. 
nazjum 0ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równowaźne, 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
elektrotechniczną (instalacyjną albo eks- 


pioatacyjnąj lub elektromechaniczną, 
bądź też praktykę uznaną ząa równo- 
znaczną, 


c kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17, a nie przekroczą 20 lat życia. 
Odbycie zorganizowanej rocznej praktyki przewidzianej 

w p. b) umożliwi szybsze przyswojenie wiedzy zawodowej; 
zetknięcie się bezpośrednie z zawodem elektryka w czasie 
praktyki przedszkolnej zapewni poznanie warunków i charak- 
teru przyszłej pracy oraz zaznajomi praktycznie kandydata do 
szkoły z czynnościami elektromontera. Pożądane jest odbycie 
praktyki instalacyjnej, eksploatacyjnej lub elektromechanicznej; 
licząc się jednak z trudnościami uzyskania takiej praktyki 
uznać będzie można za równowartościową odpowiednią 
praktykę ślusarsko-mechaniczną. Za zorganizowaną praktykę 
uznane będą również zajęcia w warsztatach szkolnych 
w okresie przynajmniej 3-letniej nauki w szkołe etektrycznej 
lub mechanicznej stopnia gimnazjalnego. 
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Do p. c) zaznaczyć należy, że dołna granica wieku uwa- 
runkowana jest ukończeniem gimnazjum ogółnokształcącego 
i odbyciem praktyki. 


Kursy z zakresu przemysłu elekirycznego. 


334 Kursy zzakresuptzemysłu elektrycz 
nego przeznaczane są dia osób, specjalizu- 
jących się w pewnych jego działach Zadania, 
czas trwania i zasadg organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do dsk pize- 
m ystu elektrycznego. 


GRUPA 4. DRZEWNA. 


']. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Powierzchnia lasów w Polsce, stanowiąca 7.520.000 ha, 
czyli około 20% całej powierzchni Państwa, dostarcza rocz- 
nie 17 miljonów meirów sześciennych nąturalnego przyrostu 
drzewa, w czem 8.700.000 m* drewna użytkowego. 

Cyfry te dają dostateczne pojęcie o ilości surowca, 
jaką może "dysponować polski przemysł drzewny 'i o zna- 
czeniu, jakie ma rozwój tego przemysłu dia życia gospodar- 
czego. 

"Według sprawozdania Komisji Aukietowej Komitetu Eko- 
nomicznego Ministrów 1) wewnętrzne spożycie drewna użyt- 
kowego wynosiło w latach 1922—27 przeciętnie około 8 mil- 
jonów m? rocznie.. Porównanie rocznego przyrostu drzewa 
w Polsce z wewnętrzne jego spożyciem wskazuje, żę przy- 
rost przewyższa konsumcję o 100.000 më, że zatem ta 
niewielka nadwyżka może być wywieziorta zagranicę. W la- 
tach 1922--27 wywóz drewna z Polski znacznie wybiegał 
poza ramy zakreślone naturalnym przyrostem drewna i jego - 
spożyciem wewnątrz kraju. . . 

Według rocznika Głównego Urzędu Statystycznego (ł930} 
przemysi drzewny w Polsce w roku 1929 zatrudniał ogółem 
18.500 robotników. Dodając do tej liczby rzemieślników za- 
trudnionych w drobnych warsztatach rzemieślniczych (26.500 . 


1) Tom IY „Drzewo“ rok 1928. 


224 
kart rzemieśłniczych), otrzymamy przybliżoną cyfrę 106.000 
osób, zatrudnionych w przemyśle drzewnym. Cyfrę tę na- 
leży jednak traktować jaka niekompletną, szereg bowiem 
drobnych warsztatów wiejskich, żatrudniających w sumie po- 
kaźną ilość pracowników, nie posiada kart rzemieślniczych. 
Ogólną więc liczbę osób zatrudnionych w przemyśle i rze- 
miosłach drzewnych można z pewnem przybliżeniem Oszaco- 
wać na 150.000. . 

W roku 1929 było ogółem 3650 różnorodnych za- 
kładów przemysłu drzewnego, których podział według ilości 
zatrudnionych robotników przedstawiał się następująco: ' 


do 10 | 2 | se | 100 | 200 ; 500 | 1000 
5 rob, |5d08| do do į de do ' do do ` do 
19 | 49 ! 99 | 1990 | 499 | 998 5000 | 


Dok aw | 745|4254| 800] 567] iasi 80] 37] 7 „| 


robotnik. ||2.384| 8413 |10836|16784|10178|10709|11762| 4726 | 2689 | ` 


Zestawienie powyższe oraz podane uprzednio cyfry, do- 
tyczące ilości robotników drzewnych, wskazują, iż produkcja 
drzewna w Polsce ma charakter drobnego przemysłu i rze- 
miosła. 

Należy podkreślić, iż przez pojęcie przemysłu drzewnego 
objęty został całokształt wytwórczości, począwszy od drzewą 
jako surowca, a skończywszy na rynkowym tabrykacie go- 
towym, wykonanym w ten lub inny sposób z drewna. Po- 
dział tego przemysłu na zasadnicze działy w praktyce pra- 
wie nie istnieje, gdyż stoi temu na przeszkodzie znaczne 
rozdrobnienie i duża różnorodność zarówno form organi" 
„.zacyjnych przedsiębiorstw, jak i rodzajów produkowanych 
wyrobów. Dlatego to Min. W. R. i O. P., biorąc pod uwagę 
przedewszystkiem gospodarcze polrzeby przemysłu drzewnego, 
pokrewność poszczególnych działów produkcyjnych, zapotrze- 
bowanie na wykwalifikowanych pracowników, możliwość 
wspólnego kształcenia pracowników różnych działów tego 
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przemysłu i t. p. zdecydowało ustalić specjalną klasyfikację, 
odpowiadającą potrzebom szkolnictwa. 

Konsękwencją tego stanowiska był podział grupy prze- 
mysłu drzewnego na podgrupy następujące: 1) podgrupę 
przemysłu leśnego, do której zaliczona cięcie i obróbkę 
drzewa w lesie, obróbkę na tartakach oraz fabrykację prost- 
szych wyrobów drewnianych, jak dykt, fornirów, fryzów po- 
sadzkowych, gontów, wełny drzewnej i t. p, 2) podgrupę 
stolarską, obejmującą ręczną i mechaniczną produkcję wszel- 
kich wyrobów stolarstwa budowlanego, meblowego i galan- 
teryjnego, 3) podgrupę kołodziejską, w której uwzględniono 
wyrób wszelkich pojazdów konnych i nadwozi pojazdów me- 
chanicznych. Ponadto w osobne podgrupy wydzielone zostały 
rzemiosła bednarskie i koszykarskie. 


PODGRUPA a. PRZEMYSŁU LEŚNEGO. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Podgrupa ta obejmuje cięcie i obróbkę drzewa w lesie, 
obróbkę na tartakach oraz fabrykację prostych wyrobów: 
drzewnych, jak dykty, torniry, kiepki, gonty i t. p. 

Cięcie drzewa w lesie, odgałęzianie strzały, okorowa- 
nie, przecinanie pnia na poszczególne kłody i kloce odbywa 
się zazwyczaj w sposób dość prymitywny zapomocą naj- 
prostszych narzędzi ręcznych, jak piła i topór. Dotyczy to 
również produkcji najprostszych wyrobów drewnianych, ja- 
kiemi są kopalniaki, słupy telegraficzne, progi kolejowe i t. p. 
„które się wykonuje na miejscu w lesie. To też przy eksploa 
tacji iasów zatrudnione są liczne rzesze pracowników, któ- 

* rych jednak nie można zaliczyć do robotników wykwalitiko- 
wanych, gdyż są oni tylko przyuczeni praktycznie do pew- 
nych stosunkowo prostych czynności. Wyróżnia się wśród 
„nich zaledwie jeden typ pracownika, który, obok dużego do- 
świadczenia, zdobytego drogą praktyki, posiadać winien 
pewne wykształcenie teoretyczne. Jest nim brakarz, który 
występuje również we wszystkich prawie zakładach prze- 
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mysłu leśnego. Zaklady te zatrudniają poza tem szereg in- 
nych wykwalifikowanych pracowników. 

Według rocznika G. U. S. w roku 1929 w Polsce czyn- 
nych było ogółem 1654 tartaków, zatrudniających łącznie 
43.500 robotników, w czem 89% mężczyzn, 6%, kobiet 
i 50% młodocianych. Zdolność przetwórczą roczna wszyst- 
kich tartaków wynosiła przy jednej zmianie robotników 
11.447.000 m° drzewa Surowego. W roku 1929 przetarto 
6.538.000mm3 surowca, otrzymując 3.939,.000 m3 materjałów 
tartych wartości zgórą 385 miljonów złotych. 

Podział tartaków według ilości zatrudnionych robot- 
ników w tym roku przedstawiał się następująco: 
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robotnik. 566 |3179 | 6647 |10265| 6816 | 5718 | 6583 | 2168 | 1369 


Z powyższego zestawienia widać, że na ogólną liczbę 
1654 tartaków zaledwie 170 zatrudniało powyżej 50 robot- 
ników, reszta to zakłady średnie i drobne. 

Na podstawie danych, zebranych w kilku tartakach, mo- 
żna przyjąć, iż robotnicy wykwalifikowani stanowią prze= 
ciętnie 5—6% ogółu robotników, czyli w roku 1929 prze- 
mysi tartaczny zatrudniał około 2500 fachowców drzew- 
nych, Roczne więc zapotrzebowanie na święże siły wykwa- 
kiikowane, obliczone jak w innych gałęziach przemysłu na 
3—5%, wynosi w tartacznictwie 75—125 ludzi. Zapotrzebo- 
wanie zaś na personel techniczny, jak wykazują analogiczne 
obliczenia, nie przekracza 10—15 osób rocznie. 

Przebieg procesu produkcji w tartaku dzieli się na kilka 
kolejnych etapów. Drewno dostarczane do tartaku, po przy- 
jęciu go pod względem jakościowym i ilościowym przez 
specjalnego brakarza, przeciiuane jest ręcznie lub maszynowo 
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pitami tarczowemi — wahadłowemi na kloce potrzebnych wy- 
miarów i układane następnie w osobne stosy zależnie od 
jakości i wymiarów. Ze stosów, w miarę zapotrzebowa- 
pia, kloce przenosi się do traków (gatrów), w których prze- 
cina się je na deski fub bale. Deski, po przesortowaniu, 
przenoszone są na piły tarczówe, na których obcina się kra- 
wędzie, wycina się miejsca brakowne, tub w miarę potrzeby, 
przecina się je na sortymenty drobniejsze. Deski z mater- 
jału droższego, np. dębowe, odrazu po przetarciu sortowane 
są przez specjalnego brakarza, który oddziela materjał pierw- 
szego gatunku — układany specjalnie, a na pozostałych des- 
kach oznacza części łepsze i gorsze oraz zaznacza miejsca, 
w których dana deska ma być przecięta. Materjał przetarty 
sortuje się jeszcze raz, poczem układa w stosy na deskowisku. 

Fabryki wełny drzewnej, skrzyń, klepek, gontów i t p. 
reprezentowane były w roku 1929 przez 570 zakładów 
(pracujących samodzielnie), zatrudniających łącznie 8844 TO- 
botników. 

Podział tych zakładów według ilości zatrudnionych ro« 
botników przedstawiał się jak następuje: 


| i NE FE w |æ | 50 | 10 | 200 
5rob. |5409| do do do da do 

in z | F | 19 49 99 199 499 
Mość zakładów . . .| 153| 203| 96| 87| 20| 8| 3 


Ilość robotników . 467 |1316 | 1265 | 2624 | 1427 | 977 | 768 


Z powyższego zestawienia widać, iż 539 zakładów sta- 
nowiły jednostki drobne, zatrudniające do 50 robotników, 
a zaledwie 31 pozostałych zatrudniało przeciętnie powyżej 
50 pracowników. 

jeśli przyjąć tu jak w tartakąch, że pracownicy wykwa= 
lifikowani stanowią Ś% ogółu robotników, otrzyma się 
liczbę #42 ludzi. Roczne więc zapotrzebowanie tych zakładów 
na pracowników wykwalifikowanych wynosi 13 do 22 osób. 


15* 
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Fabryki wełny drzewnej, skrzyń, klepek, gontów it. p. 
mimo swej wąskiej specjalności i stosowania . różnorod= 
nych maszyn, nie posiadają personelu technicznego, któryby 
w zasadzie różnił się od personelu technicznego w tartakach. 
Zachodzi w tym wypadku jedynie pewna różnica w prak- 
tycznem przyuczeniu do odmiennego typu maszyn i spo- 
sobów produkcji. 

Różnorodność tych zakładów jest wielka, ze stosun- 
kowo nieznaczną liczbą zakładów w poszczegółnych grupach. 
Przebieg produkcji większości tych fabryk, przy znacznem 
zmechanizowaniu, jest naogół mało skomplikowany. 

Jako przykład posłużyć mogą fabryki wełny drzewnej, 
których .w roku 1929 było ogółem 25, w czem 14 połączo- 
nych z tartakami. Fabryki niepołączone z tartakami zatrud- 
niały zaledwie 186 robotników oraz 10 osób personelu admi- 
nistracyjnego i technicznego. Roczna produkcja wełny drzew- 
nej wynosiła 7972 tonny, wartości 1.616.000 zł. 

Wełna drzewna, zwana też wiórkami, woliną lub lig- 
niną jest to produkt wyrabiany wyłącznie maszynowo i zew- 
nętrznie wygląda jako powikłany splot drobnych wiórów 
drzewnych. 

Gorsze gatunki drewna lub odpadki tartaczne, prze- 
piłowane i połupane w Sszczapy, przerabia się na wełnę 
w specjalnych maszynach zwanych „wełniarkami" lub „wo- 
liniarkami', Wykonywanie pracy przez te maszyny polega 
na struganiu drewna wzdłuż włókien, przyczem przed wła- 
ściwym strugiem, umieszczonym w środku poruszających się 
„sań, znajdują się noże, przecinające powierzchnię drewna 
na pewną głębokość, Obsługa maszyny polega na zakładaniu 
drewna i usuwaniu gotowej wełny. Ostatnią czynność czę- 
sto spełniają specjalne transportery. Gotową wełnę zgniata 
się w prasach ręcznych lub motorowych w t. zw. „bele“, na- 
dające się do transportu. 

W grupie zakładów przemysłowo-leśnych nieco odrębny 
charakter produkcji posiadają fabryki płyt kiejonych (dykt) 
i fornirów, W roku 1929 w Polsce czynnych było ogółem 
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51 tych zakładów, zatrudniających łącznie 4.104 pracowni- 
ków, (64o mezczyzn, 33% kobiet i 8%» młodocianych). Jaka 
liczbę personetu handlowego, administracyjnega i technicznego 
tych fabryk statystyka podaje 282 osoby. Personel techniczny 
(niższy i wyższy) w przybliżeniu stanowi około 200 pracowni- 
ków. Roczne więc zapotrzebowanie na świeże slły wynosi 
"6—10 ludzi. Zaznaczyć jednak należy, że zapotrzebowanie. 
na dyktę, jako na materjał bardzo lekki i wytrzymały, z roku 
na rok wzrasta i podczas, gdy w roku 1927 wyprodukowano 
dykty 45 tyssm*, w roku 1928 — 72 tys.m*, ptodnkcja 
w roku 1929 wynosiła 96 tys. m? dykty, wartości ponad 
47 miljonów złotych i 5.151.000 m? fornirów, wariości około 
5 miljonów złotych. Stały wzrost produkcji dykt i związany 
z nim rozwój tej gałęzi przemysłu, powoduje wzrost zapo- 
trzebowania na fachowców tej branży, brak których już dawał 
się odczuwać w ostatnich latach przed kryzysem. Forniry, Wy= 
rabiane zazwyczaj z drzew cenniejszych, służą do pokrywa- 
nia powierzchni przedmiotów z drewna zwykłego (głównie 
mebli), celem nadania im ładnego wyglądu. Dykty, wyrabiane 
najczęściej z ołchy i buku, sklejanę są z kiłku cienkich płyt 
drewnianych (kierunki włókien poszczegółnych płyt przeci- 
nają się pod Kątem prostym}, dając bardzo lekki i wytrzy- 
mały materjal. ; 
Fabryki dykt i 'fornirów otrzymują. jako surowiec drewno 
w stanie okrągłym. Po przesortowaniu go i pecięciu na dłu- 
gości odpowiednie do umieszczenia w uchwytach maszyny, 
poddaje się drewno parowaniu w specjalnych parowniach. 
Parowanie ma na celu nadanie drewnu odpowiedniej elastycz- 
ności i zminiejszenie oporów przy skrawaniu, zwłaszcza jeśli 
chodzi o obróbkę drewna twardego. Tak przygotowany kloc 
zaciska się osiowo w nchwytach maszyny (łuszczarki), które 
nadają mu ruch obrotowy dokoła jego osi; równocześnie zaś 
nóż, którego szerokość odpowiada długości obrabianego kloca, 
równomiernie ścina z obwodu cienką warstwę drewna. 
Scięte płyty drewniane, w zależności od rodzaju drewna z jā- 
kiego zostały wykonane, służą bądź jako fornir do okładania 
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mebli, bądź, po złożeniu w kilka warstw i sklejeniu, tworzą 
dyktę. 

Klejenie dykt odbywa się na mokro, zaraz po opuszcze- 
, niu maszyny lub po przesuszeniu poszczególnych warstw po- 
między walcami metalowemi, wewnątrz których krąży gorąca 
woda. Skiejone dykty umieszcza się bezzwłocznie w prasie hy- 
draulicznej, gdzie pozostają one aż do zupełnego wyschnięcia. 

W obróbce drzewa w lesie, zwłaszcza zaś w kartacz- 
nictwie, co do którego pokutuje pogląd, iż jest to praca nie- 
wyinagająca wiadomości zawodowych, daje się wyczuć brak 
wykwalifikowanego personelu. Dopiero ostatnio w większych 
zakładach zauważyć można dążenie do operowania perso- 
nelem wykwalifikowanym. Dotyczy to szczególnie brakarzy, 
trakowych, przodowników przy obrzynaniu i t. p. którzy swe 
wiadomości zawodowe zdobywali dotychczas niemal wyłącz- 
nie drogą dłuższej lub krótszej pracy w zawodzie. 


M. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


W niniejszej analizie nie będą brani pod uwagę pracow- 
nicy administracyjni i handlowi oraz pracownicy innych grup 
przemysłowych (jak mechanicy, elektromonterzy, ` palacze 
i t p) zatrudnieni w zakładach przemysłu leśnego, kształ- 
cenie ich bowiem należy do innych działów szkolnictwa. 
Opuszczone również zostały funkcje kierownicze, do któ- 
rych szkoła nie moće: kształcić ze względów zasadniczych. 

W przemyśle leśnym, poza robotnikami niewykwalifi- 
kowanymi, odróżnić można następujące typy pracowników: 
robotników przyuczonych do ręcznej lub mechanicznej ob- 
róbki drzewa, brakarzy i ruchowców (tak zwanych kierow- 
ników ruchu lub zmianowych). 


1. Robotnicy przyuczeni. 


Czynności. Robotnicy przyuczeni (trakowi, obrzy- 
nacze, obsługa innych maszyn drzewnych, robotnicy obróbki 
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ręcznej) zatrudnieni są zarówno przy eksploatacji lasów, jak 
i w zakładach przemysłu leśnego. Do czynności ich należy 
ręczna lib mechaniczna obróbka drzewa, t. j. obsługa powie- 
rzonych im maszyn drzewnych, jak traki, piły, luszczarki, gon- 
ciarki i t..p, a w szczególności odpowiednie osadzanie 
drewna w maszynach, należyte mocowanie | ostrzenie narzę- 
dzi, sprawdzanie i regulowanie dokładnego działania obra- 
biarek i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z temi czynnościami robotnicy ci winni posia- 
dać, obok usprawnienia w wykonywanych czynnościach, naby- 
tego drogą pracy w zawodzie, elementarne praktyczne wiado- 
mości o technicznych własnościach drewna, jego obróbce 
ręcznej i mechanicznej oraz zasadnicze wiadomości o działa- 
niu i obsłudze typowych maszyn i narzędzi do obróbki 
drzewa. 

Cechy psychofizyczne., Stosunkowo ciężka praca 
robotników przyuczonych, warunki tej pracy (las w różnych 
porach roku, płac fabryczny, Źle ogrzewany budynek) wyma- 
gają od nich zdrowego i silnego organizinu. Z innych cech 
należy wymienić uwagę, spostrzegawczość, szgbkość orjen- 
tacji oraz opanowanie nerwowe, co uwarunkowane jest już 
choćby koniecznością obsługiwania wybitnie szybkobieżnych. 
niedostatecznie osłoniętych maszyn. 


2. Brakarze., 


Czynności. Brakarze, zatrudnieni przy eksploatacji ta~ 
sów, w tartakach i innych zakładach przemysłu leśnego, two- 
rzą kategorję pracowników, od której w znacznej mierze za- 
ieży rentowność eksploatacji leśnej lub zakładów mechanicznej 
obróbki drewna oraz jakość wypuszczonego na rynek fabry- 
katu., W eksploatacji leśnej do obowiązków btakarza należy: 
"wybór i ocena pewnego drzewostanu, nadzór nad ścinaniem, 
wyklocowaniem i sortowatiem drzewa, pomiar surowca, 
ocena przydatności drewna do poszczególnych celów, sorto- 
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wanie i konserwacja gotowych wyrobów, ewidencja surowca 
i wyrobów, ewidencja pracy robotników. W zakładach prze- 
mysłu leśnego brakarzóm powierza się jakościowy i ilościowy 
odbiór surowca, jego pomiar i sortowanie, sortowanie mate- 
tjałów przetartych (lub gotowych wyrobów) pod względem 
wymiarów i jakości, układanie ich na stosy (sztąblowaniej 
i konserwacja, Przy droższych materjałach oznaczanie spo- 
sobu przecinania desek na piłach tarczowych. 

Wiadomości zawodowe. Brakarze powinni po- 
siadać przedewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość 
brakarstwa, taksacji i handlu drzewem, botaniki leśnej, tech- 
nologji, obróbki i konserwacji drewna, jego gatunków i przy- 
datności tych gatunków do poszczególnych wyrobów, po- 
nadto w odpowiednim zakresie znajomość elementów bu~ 
downictwa drzewnego oraz organizacji zakładów przemysłu 
łeśnego. 

Cechy psychofizyczne: zdrowy i silny orga- 
nizm, dobry wzrok, uwaga, sposirzegawczość, zdolność oce- 
niania przybliżonych wymiarów na oko, szybkość i traf- 
ność decyzji oraz umiejętność postępowania z ludźmi. 


3 Ruchowcy. 


Czynności Ruchowcy!) (tak zwani kierownicy ru- 
chu lub zmianowi), zatrudnieni w większych zakładach prze- 
mysiu leśnego, powierzone sobie mają organizowanie, nor- 
mowanie i kontrolowąnie całości fabrykacji. Do ruchowca na- 
leży zatem: przydzielanie pracy na poszczególne maszyny, 
nadzór nad przebiegiem procesów. fabrykacyjnych, nadzór nad 
ekonomicznem zużytkowaniem surowca, sprawnem funkcjo- 
nowaniem maszyn, wydajnością pracy robotników, kontrola 
surowca i gotowych wyrobów oraz nadzór nad higjeną 
i bezpieczeństwem pracy. 


1) Nazwa „rzehowiee” ustalona została przy, pracach; Ministersiwa W. 
R. i Ò. P. nad ustrojem szkolnictwa zawodowego, jako wspólna nazwa dia 
pracowników technicznych, organizujących i normujących przebieg produkcji 
w zakładach przemystowych. 
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Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologii drzewa (ze szczególnem 
uwzględnieniem obróbki), kalkulacji warsztatowej, organiza- 
cji przedsiębiorstw przemysłowo-leśnych pod względem tech- 
nicznym, materjałozaawstwa í maszynoznawstwa specjalnego 
oraz rysunku technicznego, ponadto w odpowiednim zakresie 
znajomość maszyńoznawstwa ogólnego, elementów budow- 
nictwa drzewnego oraz organizacji przedsiębiorstw pod 
względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne. Wymienić należy na. 
stępujące cechy psychofizyczne niezbędne dla ruchowców prze- 
mysłu leśnego: zdrowy i silny organizm, spostrzegawczość, 
zdolność oceniania przybliżonych wymiarów na oko, umie 
jętność postępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 
sb. . 

+ * 

Analiza pracy przeprowadzona dla robotników przyu- 
czonych wykazuje, iż zę względu na szczupły zakres wiado- 
mości teoretycznych i usprawnienie manualne uzyskiwane 
głównie drogą pracy w zawodzie nie zachodzi potrzeba 
kształcenia ich w szkołach zawodowych typu zasadniczego. 
Ponadto ciężka i niebezpieczna praca fizyczna tej kategorji 
pracowników uniemożliwia zaznajomienie się z nią młodzieży 
w wieku szkolnym. Przewidzieć więc należy jedynie danie 
możności robotnikom przyuczonym uzupełnienia swych wią- 
domości zawodowych, zdobytych w praktyce, na specjalnych 
kursach dokształcających. . | 

Najodpowiedniejszą szkołą dla brakarzy, że względu na 
potrzebny im zakres wiadomości feoretyczno-zawodowych 
-i ogólnych, byłaby szkoła zawodową stopnia gimnazjalnego. 
Żę względu jednak na niepodobieństwo opanowania wiedzy 
zawodowej, niezbędnej brakarzom, bez uprzedniego odbycia 
dłuższej praktyki w tym zawodzie, niemożliwość należytego 
zorganizowania zajęć praktycznych w szkole oraz zbyt młody 
wiek kandydatów do szkoły stopnia gimnazjalnego, który 
nie pozwała im na odbycie odpowiedniej praktyki przed- 
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szkolnej, omawiany stopień organizacyjny szkoły jest nieod- 
powiedni. Kształcenie natomiast brakarzy w szkole zawodowej 
stopnia licealnego byłoby eksperymentem kosztownym z uwagi 
na zbyt wysoki, w porównaniu z istotnemni potrzebami, poziom 
tych szkół, Ponadto nieznaczne zapotrzebowanie w więk- 
szym przemyśle leśnym na brakarzy, posiadających wyższe 
kwalifikacje zawodowe, staje wogóle na przeszkodzie w ot- 
ganizowaniu dla nich specjalnej szkoły zawodowej typu 
zasadniczego. | i 

Przewidzieć zatem należy jedynie organizowanie kursów 
specjalnych dia  brakarzy - praktyków, już zatrudnionych 
w przemyśle. 

Ruchowcy. jak wyjkazuje przeprowadzona analiza pracy 
oraz wiadomości zawodowych, mogą być kształceni dopiero. 
na stopniu licealnum. Konieczność bowiem należytego opano- 
wania wiadomości o organizacji technicznej, administracyjnej 
i handlowej zakładów przemysłowych oraz zagadnień zwią- 
zanych z racionalnem organizowaniem i hormowaniem pro- 
cesu produkcii wymaqa odpowiedniego uprzedniego przygo- 
towania ogólnego, jakie może dać co najmniej gimnazjum 
ogólnokształcące. Uznaiąc pilną potrzebe kształceńia teno 
rodzaju pracowników mimo, iż zapotrzebowanie na nich jest | 
nieznaczne, nie przekraczające bowiem 20 osób rocznie, 
uznano za konieczne organizowanie liceów przemysłu leśnego. 


NI. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJACYCH SZKÓŁ 
PRZEMYSŁOWO - LEŚNYCH. 


Szkoły przemysłowo-łeśne w Polsce. 


Wydział Przemysłowo-Leśny Państwowej Szkoły Mier- 
niczej i Przemysłowo-Leśnej im. Marszałka Józefa Piłsud- 
skiego w Łomży jest przeznaczony dla kształcenia techników 
przemysłu leśnego. 

Na wydział ten mogą być przyjmowani kandydaci, po- 
siadający świadectwo ukończenia czterech klas państwowej 
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lub prywatnej, uznanej przez Ministerstwo W. R.i O. P., szkoły 
średniej ogółnokszłałcącej lub siedmiu kłas szkoły powszech- 
nej. Szkoła w Łomży nale: 1 więc da t. zw. szkół technicz- 
nych średnich, opartych na szkole powszechnej. Nauka na 
omawianym wydziale trwa cztery lata i odbuwa się według 
programu, który bbejmuje ogółem około 5700 godzin nauki, 
z czego 20 % przypada na przedmioty ogólnokształcące, 
60 % -—— na przedmioty zawodowe i związane z zawodem 
120 s — na zajęcia w warsztatach i laboratorjach szkolnych, 

Po ukończeniu szkoły oraz złożeniu egzaminu końcowego 
absolwenci otrzymują tytuł technika przemysłu leśnego. 

Wydziały leśne przy szkołach rolniczych w Białokrunicy 
i w Żyrowicach poświęcone są leśnictwu z punktu widzenia 
hodowli i racjonalnej gospodarki leśnej, traktując przemysl 
leśny w stosunkowo nieznacznytn zakresie, jako dział zwią - 
zany z zagadnieniami gospodarki leśnej. 


Szkoły przemysłowo-leśne zagranicą. 


- Niemcy. 


Zadaniem szkół przemystowo-leśnych w Niemczech jest 
kszłałcenie zarówno wykonawców bezpośrednich, jak i maj- 
strów, techników oraz inżynierów przemysłu leśnego. Kan- 
dydaci do tych szkół przyjtiowani są w wieku 16—48 Jat 
i muszą posiadać 1—-3 lat praktyki przedwstępnej, odbytej 
w zakładzie przenysłowo-leśngm, Przygotowanie wymagane 
jest zazwyczaj w zakresie pełnej szkoły powszechnej dła 
szkół niższych i czterech lub sześciu klas gimnazjum ogólno- 
kształcacego dla szkół wyższych. Kandydaci, nie posiada- 
iący odpowiedniego przygotowania, muszą przejść roczny 
kurs wstepny, istniejący przy niektórych szkołach. Nauka 
w tych szkołach trwa od jednego do trzech lat, w większości 
wypadków dwa lata, Przeważnie szkoły łączą w sobie 
osobne kursy dla rzemieślników, dla majstrów i dła techni- 
ków przemysłu leśnego. Np. techniczna szkoła drzewna w Ro- 


236 
* 

senheim (Holz-Fechnikum) posiada roczny kurs wstępny, 
© wspólny dla majstrów. i techników, który obowiązuje jedynie 
kandydatów, nie posiadających wymaganego przygotowania 
ogólnego, ponadto roczny kurs majstrów. i równoległy dwu- 
letni kurs dla techników. Na kursie dla majstrów 30,2 % 
czasu poświęcone jest na przedmioty ogólnokształcace, . 
68,6 to — na przedmioty zawodowe i związane z zawodem 
i zaledwie 1,2 % na zajęcia w pracowniach szkolnych. Na 
kursie dla techników czas przeznaczony na przedmioty ogól- 
nokształcące wynosi 19,2 %, na przedmioty zawodowe 
i związane z zawodem —- 75,3 % i na zajęcia w pracow- : 
niach -— 5,5%. Krótki okres czasu przeznaczony na zajęcia 
praktyczne tłumaczy się tem, że uczniowie mają już odbytą 
dłuższą praktykę wstępną. i 

Odmienną nieco organizację posiada szkoła przemysło- 
wy-teśna w Einbeck (Hóhere Holzfach-Schule). Szkoła ta po- 
siada trzy stopnie szkołenia: półroczny kurs dla wykonawców 
bezpośrednich, roczny kurs dła majstrówł i dwuletni kurs dla 
techników. Rażdy z tych kursów jest zorganizowany jako 
nadbudowa na poprzednim. Właściwie więc są to cztery 
kolejne semestry. Po ukończeniu pierwszego semestru uzy- 
skuje się kwalifikacje na trakowego, po ukończeniu dwu 
pierwszych — kwalifikacje na majstra i po czterech seme- 
strach — kwalifikacje na technika przemysłu leśnego. Oczy- 
wiście, że prawo studjów na wyższych semestrach jest uwa- 
runkowane nietylko ukończeniem semestru poprzedniego, lecz 
również i odpowiednio wyższem przygotowaniem ogólnem. 
Kandydaci na kurs techników winni mieć ukończone 6 kl. 
gimnazjum (Oberseęcundarejfe) lub szkołę realną i minimum 
roczną praktykę wstępną, od kandydatów zaś na kurs mi- 
strzów wymagane jest świadectwo ukończenia szkoły po- 
wszechnej i odbycie conajmniej trzyletniej praktyki wstępnej. 
Procentowy układ godzin, przeznaczonych na przedmioty 
ogólnokształcące i zawodowe oraz na zajęcia w pracowniach 
szkolnych, jest tu mniej więcej taki sam, jak na wydziale prze- 
mysłowo-leśnym szkoty w Rosenheim. 
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Austrja. 


W austrjackich szkołach zawodowych nauka przemy- 
słowo-leśnej obróbki drzewa jest zazwyczaj łączona z nauką 
niektórych rzemiosł drzewnych, jak ciesielstwa, stolarstwa lub 
tokarstwa, Do większości anstrjackich szkół zawodowych 
przyjmowani są kandydaci, którzy ukończyli 1#-ty rok życia, 
przedstawią (zależne od stopnia organizacyjnego szkoły zawo- 
dowej}, świadectwo ukończenia 3 lub 4 klas szkoły Średniej 
(Biirgerschulej lub pełnej szkoły powszechnej i zdadzą 
odpowiedni egzamin wstępny (język wykładowy, matematyka, 
rysunek). Większość szkół prócz tego wymaga odbycia krótkiej 
praktyki wstępnej. Czas nauki wynosi 3 do # lat. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU LEŚNEGO. 


$ 3. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i. kursy przemy- 
słu leśnego: 

szkoły przemysłu leśnego stopnia lice- 
alnego, | . D 

kursy z zakresu przemysłu leśnego. 


Szkoły przemysłu leśnego stopnia licealnego. 


$ 37. 1 Szkoły przemysłu leśnego stopnia 
licealnego noszą nazwę: łicea: przemysłu 
leśnego. 

2, Zadaniem liceów przemysłu leśnego 
jestkształcenie pracowników, którzyby, obok 
prakfycznego przygotowania zawodowego, 
posiadaliszerszyigłębszyzasóbwiadomości 
teoretyczno-zzawadowych i ogólnych oraz 
byli przygotowani do pracy przy organizo- 
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waniu przebiegu produkcji w przemyśle le- 
śnym i eksploatacji lasów. 

3. Licea przemysłu leśnego są trzyletnie. 

Okres aauczania uzasadniony jest obszernym materjałem 
programowym szkoły. | 

4, Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5. Licea przemysłu leśnego nie przepro- 
wadzają specjalizacji. 

6& Ośrodkiem nauczania jest zakład prze- 
mysłu leśnego i ekspłotacje leśne. Podstawę 
progamową tworzą: praktyczne zajęcia 
w warsztatach szkolnych i w lesie, technolo- 
gja drzewa, materjałoznawstwo i maszyno- 
znawstwo specjalne, rysunek techniczny, or- 
ganizacja przedsiębiorstw przemysłu le- 
śnego oraz eksploatacyj leśnych pod wzglę- 
dem technieznym, administracyjnym i han- 
dlowym oraz nauka o rysunku drzewnym, Pro- 
gram uwzględnia wiadomości pomocnicze 
ściśle związane i bezpośrednio niezwiązane 
zzawodem. 

TCelemumożliwienia praktycznego szko- 
lenia uczniów, szkoły te będą zakładane przy 
odpowiedniozorganizowanych przedsiębior- 
stwach przemysłu leśnego, posiadających 
tereny leśne. 

Realizacja praktycznego nauczania w szkole z uwagi na 
objęcie również eksploatacyj leśnych wymaga stworzenia 
odpowiedniego warsztatu pracy dla uczniów. 

8. Do liceów przemysłu leśnego przyj- 
muje się kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
„nazjumogóinokształcącegolubinneświa- 
dectwo uznane za równoważne, 
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b odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
w przedsiębiorstwach przemysłu leśnego 
dub praktykę uznaną za równoznaczną, 

c koficzą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17, a nie POZERTARZAJĄ 20 lat . 
życia. 

Roczna praktyka wstępna Konieczna jest ze względu 
na charakter zawodu, do którego szkoła przygotowuje. Uła- 
twi ona i przyśpieszy nauczanie młodzieży, która będzie miała 
znajomość praktyczną podstawowych osi PIU 
leśnego, NSZZ) 


Kursy z zakresu przemysłu Jeja 


$ 38. Będą organizowane kursy z zakrest 
przemysłu leśnego przeznaczone dla osób, 
specjalizują cych się w pewnych jego dzia- 
łach Zadania, czas trwania i zasady organi. 
zacji tyck kursów będą dostosowywane do 
potrzeb przemysłu leśnego. 


PODGRUPA b. STOLARSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Na przemysł stolarski w r. 1928 składało się 32 za- 
kłady wyrabiające meble gięte, które zatrudniały łącznie 
około 6800 robotników oraz 641 zakładów, produkujących 
meble niegięte, zatrudniających 9.450 robotników 1). Ilość 
wydanych kart rzemieślniczych stolarskich wynosiła w tymże 
czasie 15.8007}. Wartość produkcji mebli giętych i galanterji 
stołarskiej wynosiła w 1929 roku około 32 miljonów złotych. 

Dane statystyczne, dotyczące ilości osób zatrudnionych 
w stolarstwie, należy przyjmować z pewiem zastrzeżeniem. 
Przedewszystkiem nie obejmują one drobnych prowincjonał- 


i] Wiadomości Statystyczne G. U. 8, Zeszyt specjalny 1930 r. 
2) Rocznik Statystyki R. P. 1930. 


240. 


nych warsztatów stolarskich, a nasiępnie dotyczą one zarówno 
stolarzy-rzemieślników, jak i robotników niewykwalifikowa- 
nych. Trudno więc ustalić dokładną liczbę stolarzy rzemieśł- 
ników, zatrudnionych w przemyśle i rzemiośle stolarskiem. 
Z pewnem przybliżeniem maźna oszacować roczne zapotrze- 
bowanie stolarstwa na 500—800 rzemieślników stolarzy 
i na 50—80 młodych sił technicznych, 

Podział zakładów, produkujących meble gięte, według 
iiości robotników, przedstawiał się jak następuje: 


| | do | 2 | 50 | 100 | 200 | 500 | 1000 
Brob. |5do9| do do do do do do do 

> 49 j% | 199 | 459 | 99 
| zakiadów = 8 5 5| — 2 7 4 1 
| Hot u | — | 54 | 6s |157] — | 264 | 1977 |2643 |1116 


Analogiczny podział zakładów produkujących meble nie- 
gięte przedstawiał się w sposób następujący: 


1 


20 100 500 


| | do j 50 200 1000 
|| 5 rob. | $ do do do do do do do do 
| 19 49 99 199 499 S 999 5000 
wostadów | 96 | 302| 147] 69] ud m| 1] 1] - 
ość ik. || 317 | 1000 | 1860 |1976| 829 |1622| 424 | 517 | — 


Z powyższego zestawienia widać, iż w dziale produkcji 
mebli niegiętych, istnieje zaledwie 27 większych fabryk, zatrud- 
niających powyżej 50 pracowników, pozostałe 614 zakłady 
są to średnie i drobne warsztaty stolarskie, | 

Stolarstwo, którego celem jest wykorzystanie i przysto- 
sowanie przetartego materjału drzewnego do codziennych po~ 
trzeb życiowych, można podzielić na następujące zasadnicze 
grupy: stolarstwo budowlane, meblowe, galanteryjne i wy- 
rabiające modele odlewnicze 1). 
ew 1) Dział ten, jako zupełnie odrębny,] traktowany jest w podgrnpie 
odlewniczej. 


D 
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Każda z tych grup zatrudnia znaczną liczbę wykwalifiko- 
. wanych rzeinieślników stolarzy, którzy specjalizują się w sze- 
regu wąskich specjalności zawodowych, niekiedy bardzo da- 
leko poszmiętych, 

W stolarstwie budowlanem rozróżnia się: 

a. stolarzy, zajmujących się wykonywaniem drzwi i okien; 

b. schodziarzy, to jest stolarzy, których specjalnością jest 
budowa schodów drewnianych we wnętrzach domów 
mieszkalnych; 

<. parkieciarzy (posadzkarzy), zajmujących się wytwarza- 
niem i układaniem posadzęk parkietowych od najprost- 
szych deszczułkowych (z tryzów), aż do deseniowych, 
składanych z ‘drzew rozmaitych i  różnokolorowych 
w desenie prosto- lub Kkrzywolinijnie; 

d. stolarzy, których specjalnością jest wykonywanie wi- 
tryn i urządzeń sklepowych oraz boazeryj ściennych, 

"W stolarstwie meblowem zatrudnieni są meblarze, ta 
jest wykonawcy sprzętów dla mieszkań, biur, hoteli, szpi- 
tali, sał widowiskowych i t. p. Stolarze ci wykonywują meble 
od najprostszych w surowem drzewie, giętych, fornirowa- 
nych do najbardziej ozdobnych i luksusowych. 

Stolarstwo galanteryjne zatrudnia dwie grupy pracow- 
ników: 

a. stolarzy, zaspokajających potrzeby coraz bardziej rozwi- 
jających się sportów, a więc wykonawców nart, sane- 
czek, rakiet tenisowych, kijów hokejowych, przyrządów 
gimnastycznych etc.; 

b. stołarzy, sporządzających z drzewa drobne przedmioty 
galanteryjne, jak pudełka, kasetki, ramki i t. p. 
Odnośnie snycerstwaą zauważyć należy, że niegdyś rozle- 

gły dział rzeżby drzewnej został przez zastosowanie nowocze.. 
snych form w budownictwie i meblarstwie zredukowany do 
minimum tak, że obecnie ogranicza się do mażego zapotrze- 
bowania rzeźbiarzy dla urządzeń kościelnych i stosunkowo 
skromnego zakresu zdobnictwa meblowęgo. Rzeźbiarze rekru- 


Szkolnictwo zawodowe 16 
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tują się przeważnie ze stolarzy, posiadających uzdolnienia 
artystyczne. 

Wszystkie wymienione wyżej kategorje stolarzy znaj- 
dują zatrudnienie bądź w większych fabrykach i stołarniach 
mechanicznych, bądź w średnich i małych warsztatach stolar- 
skich, bądź wreszcie pracując samodzielnie, 

Większe fabryki stolarskie, produkujące swe wyroby 
masowo przy stosowaniu obróbki mechanicznej, potrzebują, 
prócz wymienionych wyżej kategoruj stolarzy, również pra- 
cowników stolarskich bardziej wyspecjalizowanych czy to 
w czynnościach konstruktorskich, czy też w czynnościach 
organizujących i normujących przebieg produkcji. 

Są to ruchowcy (t. zw. kierownicy ruchu) rysownicy, 
kalkuiatorzy, brakarze i majstrowie poszczególnych działów 
fabrykacyjnych. 

Fabryki te i większe warsztaty stolarskie zatrudniają 
również, jak wszelkie zakłady przemysłowe, cały szereg pra- 
cowrików administracyjnych i handlowych, a także pra- 
cowników innych grup przemysłowych, jak mechaników, 
ślusarzy i t. p., których tutaj pominięto, gdyż ksziałcenie ich 
należy do innych działów szkolenia. 


Ii. PRZEBIEG PRODUKCJI STOŁARSKIEJ. 


Poniżej dla charakterystyki ogólnej przytoczony jest 
przebieg produkcji stołarskiej w najbardziej typowych dzia- 
łach, mianowicie w stolarstwie meblowem niegiętem, stolar- 
stwie budowlanem| i stołarstwie meblowem giętem. Produkcja 
wszelkich innych wyrobów stolarskich, przebiega w sposób 
analogiczny, 

„W fabrykach mebli niegiętych, całokształt czynności 
wykonywanych można podacie na czynności przygotowaw= 
cze i wykonawcze. 

Do czynności przygotowawczych zaliczyć należy: 

1. sporządzenie rysunku danego sprzętu, 
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2. opracowanie metod wykonania i kolejności obróbki, 

Czyniuości wykonawcze polegają na: 

1. wyborze i przygotowaniu materjału (suszenie, pa- 
rowanie, moczenie), ` . 

2. ręcznej lub mechanicznej obróbce poszczególnych 
części, 

3. montowaniu i klejeniu, 

4. wykończaniu (fornirowanie, okuwanie,  bejcowanie, 
lakierowanie, politurowanie i t. p.). 

Projekły rysunkowe mebli sporządzane są w biurach 
rysunkowych, istniejących przy większych fabrykach. Mniejsze 
warsztaty wykonują rysunki na podstawie wzorów sprowa- 
dzanych z zagranicy (głównie z Paryża, Wiednia i Drezna), 
jeśli zaś chodzt © wykonanie sprzętów posiadających spe- 
cjalnie polski sty! lub zaprojektowanie urządzenia całego wnę- 
trza z dostosowaniem do jego wymiarów i rozplanowania, 
to warsztaty te zatrudniają dorywczo przy opracowywaniu 
rysunków specjalnych rysowników. 

Czasami projekt rysunkowy bywa sporządzony przez 
zamawiającego (architekta wnętrz) i wówczas czynność ry- 
sownika lub majstra polega jedynie na rozbiciu rysunku 
zestawieniowego na rysunki wykonawcze. 

jako surowiec, tabryki mebli niegiętych otrzymują mate- 
rjał tarty (deski, fornir, dyktę). Materjał ten po odpowiedniem 
wysuszeniu w suszarni, majster lub brakarz Segreguje pod 
względem jakości i przydatności na poszczególne wyroby. 
Ten sam majster lub rysownik przenosi wymiary z rysunku 
na specjalne szablony naturalnej wielkości tub bezpośrednio 
na materjał, z którego wykonywane są następnie części 
składowe mebli. Następnym etapem produkcji jest mecha- 
niczna (w mniejszych zakładach ręczna; obróbka poszczegól- 
nych części składowych, która odbywa się na różnego rodzaju 
obrabiarkach do drzewa, jak piły tarczowie i taśmowe, stru- 
garki, tokarki, frezarki, wiertarki i t. p. 

Obrobione w ten sposób części, po oszlifowaniu ręczriem 
lub mechanieznem, montowane są w całość, poczem następuje 

16% 
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wykończanie całości polegające na politurowaniu, polerowaniu, 
przybijaniu okuć i zamków i í p. 

Częstokroć drzewo użyte do wyrobu mebli poddaje się 

` „bejcowaniu" polegającem na tem, że powierzchnia drzewa 

zwykłego, pociągnięta pewnemi substancjami chemicznemi, 
nabiera wyglądu drzewa szlachetnego (można w ten sposób 
dębinie nadać wygląd orzecha, olsze — mahoniu it. dj. 

Większość nowoczesnych mębli mieszkaniowych jest for- 
nirowana. Fornirowanie polega na oklejaniu drzewa zwy- 
kłego cienką warstwą drzewa bardziej szlachetnego i cennego. 
Oklejanie odbywa się ręcznie, poczem oklejony przedmiot wy- 
sycha pod prasą. Czynność ta wymaga od stolarza specjalnej 
umiejętności, gdyż, poza oklejaniem nieraz bardzo skompli- 
kowanych powierzchni z uwzględnieniem załamań, kierunku 
włókien, przyszłego zsychania i t, p, musi on niekiedy układać 
wzory z różnych gatunków fornirów (częstokroć bardzo Cern- 
nych) i zwracać uwagę na to, by wzory utworzone z włó- 
kien drzewnych harmonizowały że sobą. 

Wykonanie bezpośrednie, a więc obróbka poszczególnych 
części składowych, montaż i wykończanie całości, odbywa 
się w sposób rozmaity w zależności od wielkości i stopnia 
organizacyjnego zakładu stolarskiego. 

W większych fabrykach stolarskich, w których podział 
pracy posunięty jest dość daleko, poszczególni wykonawcy 
zatrudnieni są przy wykonywaniu jedynie pewnych etapów 
pracy, związanej z wyrobem mebli. Poszczególne zabiegi 
wykonawcze są częstokroć nader proste i nie wymagają od 
pracowników specjalnych kwalilikacyj zawodowych. Fabryki te 
zatrudniają. więc, obok wysoko wykwalifikowanych stolarzy, 
robotników jedynie praktycznie przyuczonych do obsługi pom 
szczególnych obrabiarek drzewnych lub do ręcznego wyko- 
nywania prostszych czynności stolarskich. Ś 

W mniejszych warsztatach stolarskich, w których praca 
odbywa się przeważnie zapomocą narzędzi ręcznych, po- 
szczególui pracownicy obejmują całość wykonania danego 
sprzętu i dzielą się conajwyżej na specjalistów w wykony- 
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waniu pewnych mebli, a więc jedni robią szafy, inni biurka, 
jeszcze inni słoły i krzesła if. d. Praca ich obejmuje zatem 
zarówno obróbkę części składowych, jak również montaż 
i wykorńczanie całości. Pracownicy cl stanowią najczęściej 
spotykany typ rzemieślnika stolarza. l 

Bardzo zbliżone do większych stolarń mebli niegiętych, 
pod względem charakteru produkcji i składu personelu, są 
stolarnie budowlane. Stolarnie te, przeważnie zainstałowane 
do większej produkcji i częściowo zmechanizowane, pra- 
cują wyłącznie na zamówienia tych nielicznych budowii, które 
wykonywane są przy obecnym słabym ruchu budowlanym, 
to też wykorzystują one nie więcej niż 5—20% swojej 
zdolności przetwórczej. 

Stolarnie ie wykonują przedmioty, wchodzące w za- 
kres stolarstwa budowlanego, a więc: drzwi, ramy okienne, 
schody, balustrady i t. p. 

Projekt rysunkowy konstrukcyj stolarstwa budowla- 
nego bywa zazwyczaj sporządzany przez inżyniera lub ry- 
sownika, który jednocześnie rozbija rysunek zestąwieniowy 
na rysunki wykorawcze. 

Przebieg obróbki mechanicznej w stolarniach budowla 
nach w zasadzie niczem się nie różni od tego etapu pro- 
dukcji w większych stolarniach mebli niegiętych. Pracownicy 
posługują się tutaj takiemi samemi maszynami i pracę ich 
cechuje to samo zróżniczkowanie. Montaż gotowych części 
obejmuje dwie fazy: montaż w fabryce i ostateczne do- 
pasowanie na miejscu, t..j. ua budowie. 

Z trudniejszych robót, jakie prowadza stolarnie bu- 
dowłane, przy których zatrudniają wykwalifikowanych sto- 
larzy, należy wumienić budowę większych bram kib drzwi, 
przeważtie ozdobnych. Wyroby te wykonywane są z wza- 
jemnie wiążących sie ram i listew. by zapobiec później- 
szemu paczeniu się dużych powierzchni pod wpływem wil- 
noci. Praca ta wymaga od stolarza odpowiedniej umie- 
jętności 1 wprawy. 

7 zakładów przemysłowo-drzewnych budowlanych roz- 
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wijają się pomyślnie stolarnie produkujące dębowe fryzy 
posadzkowe. Produkcja iryzów przybiera coraz większe 
rozmiary, dzięki wielkiemu zapotrzebowaniu na me za- 
równo w kraju, jak i poza granicami państwa. Przemy- 
słowcy polscy mają nawiązane w tej dziedzinie bezpośrednie 
stosunki handlowe z Anglją, Belgią, Hołandją, Francją, Wio- 
chami, a nawet Egiptem i Palestyną. Wyrób fryzów jest 
obecnie da tego stopnia zmechanizowany, iż czynności ro- 
botników przy tem zatrudnionych sprowadzają się raczej 
do czynności brakarsko-sortowniczych, niż pracy wyko- 
nawczej. | 

Nieco odmienny przebieg procesu produkcji posiadają 
fabryki mebli giętych. Jako surowiec na szkielety mebli, 
fabryki te otrzymują drzewo bukowe (rzadziej  dę- 
bowe lub jesionowe} już przetarte na łaty odpowiednich, 
znormalizowanych wyniarów. Do wypełniania wspomnianych 
szkieletów używa się dykty, którą fabryki sprowadzają lub 
wyrabiają na miejscu (opis wyrobu dykt podany w opraco- 
waniu podgrupy przemysłu leśnego), Łaty, po przyjęciu ich 
przez brakarza i otoczeniu zgrubsza, przenoszone są do 
parowni, gdzie poddaje się je parowaniu w specjalnych 
parownikach w atmosferze nasyconej {mokrej} pary pod 
ciśnieniem około 2 atm. w ciągu trzech do sześciu 
godzin. Bezpośrednio po wyjęciu z parowników, materjal 
transportuje się do giętarni, w której drzewo jeszcze go- 
race i parujące robotnicy zginają ręcznie lub maszynowo 
w odpowiednich żelaznuch formach i ładują razem z for- 
mami do suszarni. Po wususzetiu i wyjęciu z formu, 
poszczególne części, zachowujące już swój wygięty kształt, 
poddawane sa obróbce mechańicznej na specjalnych ma~ 
szynach. Obrobiońe cześci montuje się w całości i oddaje 
do wykończenia zewnętrznego (bejcowanie, lakierowanie, po~ 
liturowanie i t. p.) 

Przy wyrobie qietuch mebli daie się obecnie odczuwać 
brak wnukwalifikowanych fachowców (kierowników technicz- 
nych). Brak tych pracowników z biegiem czasu będzie się 
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powiększał, gdyż stolarstwo, chcąc produkować ekonomicz= 
nie, będzie musiąło stosować przy produkcji poszczególnych 
części krzywych, zamiast dotychczasowego wykrawania, gię- 
cie, jako dające oszczędność na materjale i zwiększające 
wytrzymałość części w ten sposób wykonanych. 


III. ANALIZA PRACY I RWALIFIKĄCY] 
PRACOWNIKÓW. 


Pomijając siły pomocnicze i uczniowskie, można usia- 
liċ następujące typy pracowników stolarskich: 

1. robotnicy przyuczeni, 

. stolarzę, 

. majstrowie stolarscy, 

„ brakarze, 

. kalkulatorzy, 

. rysownicy-konstruktorzy, 
„ruchowcy {technicy stolarscy). 

Wymienione wyżej funkcje zasadnicze występują naj- 
wyraźniej w przedsiębiorstwach większych, w których po- 
dział pracy jest daleko posunięty. W mniejszych jednostkach 
przemysłowych i rzemieślniczych można zasadniczo stwier- 
dzić również istnienie tych fumkcyj, spełnianych jednak przez 
mniejszą liczbę pracowników, W drobnym zaś warsztacie 
stolarskim stolarz-czeladnik i majster łączą w sobie wszyst- 
kie pozostałe typy funkcyjne pracowników stolarskich. 


3 


iza HE W 


1. Robotnicy przyuczeni. 


Czynności: ręczne lub mechaniczne wykonywanie 
prostszych czynności stolarskich, jak obróbka poszczegól- 
nych części składowych, politurowanie i polerowanie goto- 
wych wyrobów i t. p. l | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Robotnicy ct powinni posiadać, obok usprawnienia w wykony- 
wanej czynnoścj, elementarne praktyczne wiądomości © ręcz- 
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nej i mechanicznej obróbce drzewa oraz znajomość działa- 
nia i obsługi powierzonych im maszyn drzewnych. 

Cechy psychofizyczne; zdrowe płuca i oczy, 
uwaga, spostrzegawczość, szybkość orjentacji i opanowanię 
nerwowe. 


2. Stolarze rzemieślnicy. 


Miejsce zatrudnienia. Stolarze zatrudnieni są 
zarówno w większych fabrykach stolarskich, jak 1 w średnich 
i małych warsztatach rzemieślniezych. , 

Czynności. Praca stolarzy obejmuje bezpośrednie wy- 
konywanie wszelkich wyrobów stolarskich, polegające na 
odpowiednim wyborze i przygotowaniu materjału, ręcznej 
lub mechanicznej obróbce poszczególnych części, montowaniu 
tych części w całość i wykorńczaniu (fornirowanie, bejcowanie, 
politurowanie i t. p.) gotowego wyrobu. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Stolarz winien posiadać, obok usprawnienia w typowych 
czynnościach stolarskich, praktyczną i w odpowiednim za- 
kresie teoretyczną znajomość technologji drzewa, materjało- 
znawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, konstrukcyj sto- 
Jarskich, rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wiado- 
mości © organizacji warsztatów stolarskich pod względem 
technicznym, administracyjnym i handlowym. : 

Cechy psychofizyczne: zdrowe oczy i płuca, 
uwaga, spostrzegawczość, staranność, pomysłowość, szyb- 
kość orjeutacji, opanowanie nerwowe. 


3 Majstrowie stolarscy. 


"Miejsce zatrudnienia. Majstrowie stolarscy za- 
trudnieni są jako nadzorcy oddziałowi w większych fabry- 
kach stolarskich lub prowadzą samodzielnie średnie i mniej- 
sze warsztaty rzemieślnicze. 

Czynności. W większych fabrykach stolarskich maj- 
strom oddziałowym powierza się nadzór nad przebiegiem 
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pracy i robotnikami w pewnym oddziale produkcji, instru- 
owanie robotników i rzemieślników, piecza nad narzę- 
dziami, maszynami i urządzeniami danego oddziału oraz czyn-. 
ności administracyjne w zakresie danega oddziału. W rze- 
mieślniczych warsztatach stolarskich majster jest samodzielnym 
kierownikiem warsztatu, spełnia więc wszelkie czynności, 
związane z prowadzeniem zakładu pod względem technicz- 
nym, administracyjnym i handlowym. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Majster stolarski winien posiadać, obok doskonałego prak- 
tycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą i ałęb-- 
szą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną 
znajomość technotogji drzewa, materjałoznawstwa i maszyto- 
znawstwa specjalnego, ponadto niezbędne wiadomości z kon- 
strukcyj stolarskich, rysunku zawodowego Oraz organizacji 
warsztatów stolarskich pod względem technicznym, admini- 
stracyinym i kandłowym. i 

Cechy psychofizyczne: zdrowe oczy i płuca, 
uwaga, spostrzegawczość, pomysłowość, szybka orjentacja, 
opanowanie nerwowe, umiejętność postępowania z ludźmi, 
uzdolnienia organizacyjne. 


4, Brakarze. 


Czynności. Czynności brakarza w niektórych tyiko 
większych fabrykach stołarskich pełni osobny pracownik; 
w wiekszości wypadków ocenianie materjału pod wzgledem 
jakości i przydatności na poszczególne wyroby powierza 
się wykonawcom bezpośrednim I majstrom. 

Do czunności brakarza należy odbiór materjału tartego 
pod względem jakościowym i iłościowym, kwalifikowanie, 
sortowanie i konserwacja tego materjału. ewidencja składu 
i pracy robotników na deskowisku. = 

Wiadomości zawodowe. Brakarze winni po- 
siadać, obok gruntownej praktycznej znajomości poszcze- 
gólnych gatenków surowca, praktyczną t w odpowiednim 
zakresie teoretyczna znajomość iechnołogii drzewa oraz 
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cech (norm) surowca w zależności od wyrobów, na które 
jest on przeznaczony, ponadto niezbędne wiadomości o orga- 
nizacji przemysłu i rynku drzewnego. 

Cechy psychofizyczne: uwaga, spostrzegaw- 
czość, szybka orjentacja. 


5. Kalkulatorzy. 


Czynności. Kałkulatorzy, zatrudnieni w większych 
fabrykach stolarskich, obliczają koszty własne fabrykacji. Na 
obliczenia te składa się określenie zużycia surowca, mater- 
jałów pomocniczych, robocizny i kosztów ogólnych. 

Obliczenia te służą kałkulatorom za podstawę do opra- 
cowywania najoszczędniejszych metod wykonania i do racjo- 
nalnego rozplanowania kolejności obróbki. l 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczaa znajomość technologii drzewa (ze  szczególnem 
uwzględnieniem obróbki), znajomość kalkulacji warsztatowej, 
konstrukcyj stolarskich, inaterjałoznawstwa i imaszynoznaw- 
stwa specjalnego oraz rysunku technicznego, ponadto w od-: 
powiednim zakresie znajomość maszynoznawstwa ogólnego 
oraz organizacji przedsiębiorstw stolarskich pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: zdrowe płuca i oczy, 
uwaga, spostrzegawczość, pomysłowość, objektywny sąd, tak- 
towność postępowania, uzdolnienia organizacyjne. 


6. Rysownicy. 


Czynności. Sporządzanie samodzielnych projektów 
rysunkowych prostszych konstrukcyj stolarskich lub rozbijasiie 
rysunków zestawieniowych, opracowanych przez projektodaw- 
ców” (architektów wnętrz), na rysunki wykonawcze 'z uwzględ- 
nieniem wszelkich szczegółów konstrukcyjnych. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i feore- 
tyczna znajomość wszelkich konstrukcyj stolarskich, technologii 
drzewa, rysunku technicznego 1. odręcznego, materjałoznaw- 
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stwa i maszynoznawstwa specjaliego: ponadto w -potrzeb- 
nym zakresie, znajomość form zdobniczych i stylów oraz or- 
ganizacji przedsiębiorstw stolarskich pod względem technicz. 
nym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: zdrowe płuca i oczy, 
wyrobiony smak artystyczny, zmysł przestrzenny, uwaga, spo- 
strzegawczość, pomysłowość, staranność. 


7. Ruchowcy. 

Miejsce zatrudnienia. Ruchowcy (f. zw. kie- 
townicy ruchu lub zmianowij zatrudnieni są w większych 
fabrykach stolarskich. 

Czynności. Do ruchowca należy organizowanie, nor- 
mowanie i kontrolowanie całości fabrykacji, a w szczegól- 
ności opieka nad całym zakładem w czasie pracy, nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych procesów fabrykacyjnych, nad- 
zór nad ekonomicznem zużytkowaniem surowca, sprawnem 
funkcjonowaniem maszyn i wydajnością pracy robotników, 
kontrola surowca i gotowych wyrobów, nadzór nad hi- 
gjeną i bezpieczeństwem pracy. 

wiadomości zawodowe: praktyczną i teore- 
tyczna znajomość technologii drzewa {ze szczególnem 
uwzględnieniem obróbki), konstrukcyj stolarskich, materjało- 
znawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, tysunku technicz- 
nego, organizacji przedsiębiorstw stołarskich pod względem 
technicznym, ponadto w potrzebnym zakresie znajomość tma- 
szynoznawstwa ogólnego oraz organizacji przedsiębiorstw 
stołerskich pod względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: zdrowe płuca i oczy, 
uwaga, spostrzegawczość, umiejętność postępowanią z ludźmi, 
zdolności organizacyjne. : 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DO CEŁÓW 
SZKOLENIA. 

Pokrewność czynności wykonywanych przez poszcze- 

gólne kategorje pracowników, łączenie funkcyj - zbliżonych, 
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zwłaszcza w przedsiębiorstwach mniejszych, w osobie jednego 
pracownika, pozwalają na lączenie pewnych kategoryj pracow- 
ników stolarskich w grupy wspólne pod względem potrzeb- 
nych wiadomości zawodowych i ogólnych. Łączenie to, wska- 
zane z penktu widzenia potrzeb szkolnych, uzasadnione jest 
ponadto względami spolecznemi — nieznacznem żapotrze- 
bowaniem na pracowników poszczególnych wąskich spe- 
cjalności. 

W związku z powyższem ustalong został podział pra- 
cowników stolarskich na dwie grupy: grupę przygotowaw- 
czo-ruchową, obejmującą ruchowców, kalkulatorów, rysowni- 
ków i brakarzy oraz- grupę wykonawczą, do której zaliczono 
majstrów, stolarzy-rzemieślników i robotników przyncza- 
ngeh, 


X. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
STOLARSKICH. 


Szkoły stolarskie w Polsce. 


Polska posiada ogółem: 2 szkoły stolarskie czteroletnie, 
54 szkoły lub wydziały stolarskie trzyletnie i 3 kursy sto- 
larskie. 

Wszystkie szkoły stolarskie oparte są o szkoły po- 
wszechne i mają za zadanie dostarczać społeczeństwu nałeż 
życie uzdolnionych pod względem fachowym czeladników, 
którzyby jednocześnie i pod względem społecznym przed- 
stawiali typ obywateli należycie rozumiejących swoje zada- 
nia i obowiązki wobec społeczeństwa i Państwa. 

Szkoły te opierają się dzisiaj przedewszystkiem na ce- 
lowo zorganizowanej pracg uczniów w warsztacie szkołngm. 
Do szkół tych przyjmowani są kandydact w wieku od 14 do 
17 lat, którzy posiadają przygotowanie, odpowiadające ukor- 
czeniu conajmniej 5-ciu oddziałów siedmioklasowej szkoły 
powszechnej. | 
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Praca warsztatowa, w ciągu trzyletniego przebywania 
uczniów w szkole, opiera się na trzech następujących za- 
sadach : 

i Na stopniowem zwiększaniu tygodniowej ilości go- 
dzin pracy warsztatowej w wyższych kłasach. 

Ii. Na stopniowem wprowadzaniu coraz dłuższych dmi 
pracy warsztatowej. 

Ii. Na ustaleniu niezbęduego minimum godzin pracy 
w warszłącie szkolnym, zapewniającego uczniom osiągnię- 
cie należytej wprawy i uzdolnienia fachowego w ciągu 3-let- 
niego przebywania w szkole. 

Przy 36 obowiązujących godzinach tygodniowych na~ 
uki teorji i zajęć praktycznych w tych szkołach w myśl 
pierwszej zasady: 

w kl. I przeznacza się na warsztaty 24 godz., a na tekcje 


22 godz., 
w kl. II przeznacz :się na warsztaty 28 godz., a na lekcje 
18 godz.,: 
w kl. IH przeznaczi ‘się na warsztaty 32 godz., a na lekcje 
14 godz. `; 
W myśl drugiej zasady uczniowie pracują w warszta- 
fach: 
w kl. I przez 6 dni w tyg. po 4 godz. dziennie --- 24 godz. 


tygodn., 
w kl. II przez 2 dni w tyg. po 6 godz. I 4 dni po 4 gonz, 
dz. = 28 godz. tygodn., 
w kl, Illprzez 2 dni w tyg. go 8 godz. i 4 dni po 4 godz. 
=*32 godz. tygodn. 

W myśl trzeciej zasady niezbędne minimum godzin 
pracy warsztatowej, mające na celu zagwarantowanie ncz- 
niom osiągnięcia w szkole należytego usprawnienia zawo- 
dowego, wynosi obecnie we wszystkich szkołach tzemieślni- 
* cZo-przemysłowych, a więc i w szkołach stolarskich, co naj- 
mniej 5200 pełnych 60-minutowych godzin pracy warształo” 
wej w cięgu 5-letniego przebywania ucznia w szkole. 
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Dla osiągnięcia tego mininum i wdrożenia ucznia do 
intensywnej pracy warszłatowej w ciągu 46 godzin w ty- 
godniu w szkołach rzemieślniczo-przemysłowych rok rocz- 
nie w ciągu ostatniego miesiąca roku szkolnego stosowana 
jest tylko tałodzi zna praca warsztatowa, t. j, już bez nauki 
teorji. + 

W szko! ¿h rzemieślniczo-przemysłowych stolarskich 
z ogólnej lic sg godzin przeznaczonych na naukę w ciągu 
5 lat na przedmioty ogólnokształcące przypada 15,4% czasu, 
na przedmioty zawodowe i związane z zawodem 22,5%% 
i na zajęcia w warsztacie szkolnym 62,1 %. 


Szkoły stolarskie zagranicą. 


Niemcy. 

W dziedzinie rzemiosła i przemysłu stolarskiego Niemcy 
posiadają cały szereg różnorodnych szkół i kursów specjal- 
nych, zorganizowanych na różnych poziomach. Czas trwania 
nauki w tych szkołach nie jest ujednostajniony, albowiem 
obok szkół stolarskich 3 i 4-ro letnich spotyka się szkoły, 
w których nauka trwa zaledwie jeden semestr. 

Różnorodna jest również podbudowa programowa tych 
szkół, jak i czas praktyki przedwstępnej, wymaganej od 
kandydatów. 

Bustrja. 


Austrjackie szkolnictwo zawodowe reprezentowane jest 
przeważnie przez wielkie zakłady naukowe (Bundeslehran- 
stalten), obejmujące po kilkanaście pokrewnych wydziałów, 
zorganizowanych na różnych poziomach, 

Warunki przyjęcia do szkół stolarskich są te same, co do 
większości szkół zawodowych, a mianowicie: ukończony 14-ty 
rok życia, odpowiedni rozwój fizyczny, odbycie przedwstęp- 
nej praktyki wakacyjnej lub dłuższej oraz, w zależności od 
stopnia organizacujnego szkoły, do której kandydat wstępuje, 
ukończenie 3 lub 4 klas szkoły miejskie) lub niższego gim- 
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nazjum  (Untermittelschulie) Jlub 'też pełnej szkoły po- 
wszechnej, a ponadto zdanie egzaminu wstępnego z języka 
wykładowego, matematyki i rysunku technicznego. Kandy- 
daci do szkół mistrzowskich muszą przedstawić prócz tego 
świadectwo ukończenia szkoły dokształcającej i odbyć roczną 
praktykę poszkolną, Czas trwania nauki w szkołach stolar- 
skich wynosi przeważnie 3 lub 4 lata, przyczem nauka na 
niektórych wydziałach trwa zaledwie po kilka miesięcy 
w roku. 

Naprzykład szkoła obróbki drzewa w Hallein posiada 
następujące wydziały drzewne: 3-letni (po 5 miesięcy 
w roku) wydział mistrzowski ciesielski, 3-letni wydział sto- 
larstwa budowlanego i mebiowego, 3-letni (po 10 miesięcy 
w roku) wydział zawodowy ciesielski i stolarski oraz 4 letni 
wydział rzeźby drzewnej, Ponadto zakład ten posiada jeszcze 
kilka specjalnych kursów obróbki drzewa. Szkoła budowy 
maszyn i elektrotechniki w ślagesturt, posiadająca ogółem 
26 różnych wydziałów i kursów, obejmuje roczny kurs do- 
kształcający stolarski, 3=letni wydział rzemieślniczy obróbki 
drzewa i 2-letni (po 5 miesięcy w roku) wydział ciesielski. 
Szkoła budownictwa, etektrotechniki i ślusarstwa w Insbruku 
posiada .3-letnie wydziały: stolarski, tokarski i- rzeźby 
w drzęwie. 


Czechosłowacja. 


W dziedzinie obróbki drzewa Czechosłowacja w roku 
1927 posiadała 10 szkół rzemieślniczych 3-letnich i 8 2-let- 
nich oraz 6 szkół mistrzowskich 2-letnich i 8 1-rocznych. 

Do szkół rzemieślniczych przyjmowani są kandydaci, 
którzy ukończyli 14 lat życia i przedstawią świadectwo 
ukończenia szkoły powszechnej. Szkoły te mają na celu danie 
uczniom przedewszystkiem praktycznego usprawnienia w za- 
wodzie oraz niezbędnego minimum wiadomości teoretyczno= 
zawodowych i ogólnych. 3-letnie szkoły rzemieślnicze, po- 
siadające 44 godziny nauki tygodniowo, poświęcają na przed- 
mioty ogólnokształcące 5,3% czasu przeznaczonego na naukę 


256 


w ciągu trzech lat, na przedmioty zawodowe i związane z za- 
wodem 37,1% i na pracę w warsztacie szkolnym 57,60/4. 

Do szkół mistrzowskich przyjmowani są kandydaci, któ- 
rzy ukończą 17 lat życia, przedstawią świadectwo ukoń- 
czenia szkoły miejskiej i odbędą 3-ietnią praktykę zawodową. 
Szkoły te mają na celu danie uczniom obok praktycznych 
wiadomości zawodowych, umiejętność organizewania i nor- 
mowańnia pracy w warsztacie stolarskim, a także umiejętności 
projektowania konstrukcyj drzewnych. 2-lefnia szkoła sto- 
larska mistrzowska obejmuje ogółem około 3600 godzin 
nauki, z czego 4,146 czasu przypada na przedmioty ogólno” 
kształcące, 54,8% na przedmioty zawodowe i związane z za- 
wodem oraz 41,6% na zajęcia w warsztacie i pracowniach 
szkolnych . 

Szwajcarja. $ 

Szkoła sztuki í rzemiosł w Genewie, postadająca między 
innemi wydziały ciesielski, stolarstwa budowlanego, stolarski, 
„meblarski i kołodziejski, dzieli uczniów ma dwie grupy. Do 
grupy wyższej zaliczani są kandydaci, którzy posiadają ukoń- 
czone 14 lat życia, przedstawią Świadectwo ukończenia 
6-ciu klas szkoły powszechnej z dobremi ocenami z matema- 
tyki, rysunku i języka francuskiego lub zdadzą odpowiedni 
egzamin z tych przedmiotów. Kandydaci, którzy nie posiadają 
ukończonych 6-ciu klas szkoły powszechnej, lecz wykazują 
zdolności do pewnego rzemiosła, zaliczani są do grupy niższej. 

Nauka w tej szkole trwa trzy iata i jest zorganizowana 
w ten sposób, że przedmioty ogólnokształcące wykładane są 
w ciągu trzech lat wspólnie dia wszystkich wydziałów, przed- 
mioty zaś zawodowe wykładane są dla każdego wydziału 
osobno. 
| Program dla grupy wyższej obejniuje około 3200 godzin 
nauki, z których 4,2% przypada na przedmioty ogólno- 
kształcące, 35% na przedmioty zawodowe i 608% na 
zajęcia w warszłacie szkolnym. Uczniowie grupy niższej mają 
odpowiednio zwiększoną liczbę godzin przedmiotów ogólno- 
kształcących. Liczba godzin nauki wynosi 48 tygodniowo. 
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W celu zachęcenia uczniów do lepszych postępów szkoła ` 
w drugimi i trzecim roku studjów udziela im pewnych grały 
fikacyj za wykonane przez nich wyroby. Ponadto uczniowie 
mają co tydzień wolny czas przeznaczony na wykonywanie 
w warsztacie szkolngm wyrobów własnego pomysłu. 
Zależnie od stopni, uzyskanych podczas studjów, absol- 
wenci otrzymują dyplom lub świadectwo ukończenia. 
Przy szkole istnieje również szereg kursów specjalnych 
dziennych i wieczorowych. Kandydaci na kursy muszą mieć 
ukańczoną szkołę powszechną lub zdać odpowiedni egzamin. 


Vi ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R.i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA STOLARSKIEGO. 


8 59 Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy stolar- 
skie: 

Szkoły stolarskie stopnia niższego, 

wo, n $ gimnazjalnego, 
kursy projektowania sprzętów, 
z zakresu rzeźby w drzewie, 
ò z zakresu przemysłu stolaąarskiego. 

Różnorodność stopni organizacyjnych szkół stolarskich 
spowodowana jest tem, źe zarówno przemysł, jak i rzemio= 
sło stolarskie potrzebują pracowników o różnej skali przy: 
gotowania zawodowego i ogólnego. 

Dia stolarzy wykonawców bezpośrednich, którzy będą 
czynni w chałupniczych lub małych warsztatach stolarskich 
po wsiach i suiasteczkach, wystarczy przygotowanie wy- 
bitnie praktyczne, uzyskane w szkolę stofarskiej stopnia niż- 
szego. |. 

Ponadto potrzeba organizowania szkół stolarskich sto- 
pria niższego wynika z przewidzianej ustawą struktury szkół 
powszechnych. Wielką bowiem ilość szkół powszechnych, 
w szczególności w województwach wschodnich i południo- 


$zkolnietwo zawodow 17 
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- wych, będzie mogła osiągać jedynie pierwszy, szczebel pro- 
gramowy, którego ukończenie nie zezwala na przejście ab- 
solwentów odrazu do szkoły zawodowej stopnia gimna- 
zjaliego. By więc dać możność szerszym warstwom mło- 
dzieży, kończącej pierwszy szczebel programowy szkoły 
powszechnej, kształcenia się w zawodąch, które wymagają 
minimum przygotowania ogólnego, przewidziano między in- 
nemi tworzenie * szkół stolarskich stopnia niższego, Szkoły, 
te pomogą zarazem rozwiązać trudne zadanie dokształcania 
zawodowego w okolicach, w których pewna gałęź przemysłu 
lub rzemiosła stolarskiego rozproszona jest na znacznej 
przestrzeni i nie wykazuje większych skupień. Szkoły stolar- 
skie stopnia gimnazjalnego przeznaczone są również dla 
wykonawców bezpośrednich, a więc dla stolarzy rzemieśl- 
ników, uwzględniają jednak w programie swym, obok pra- , 
ktycznego przygotowania zawodowego, wykształcenie ogólne, - 
będą zatem kształcity przyszłą elitę rzemiosła stołarskiega, 
przyczyniając się do podniesienia poziomu zawodowego sze- 
mieślnika-stolarza oraz jego stanowiska społecznego. Z ab- 
sołwentów szkół stolarskich stopnia gimnazjalnego po dłuż- 
szej praktyce powinni się rekrutować także pracownicy grupy 
przygotowawczo-ruchowej, a więc brakarze, kalkulatorzy, ry- 
sownicy, konstruktorzy i ruchowcy, do pełnienia bowiem 
wspomnianych funkcyj, jak. to wynika z analizy czynności 
i wiadomości niezbędnych tym pracownikom, konieczny jest 
wyższy stopień wykształcenia zawodowego i ogólnego. Wy- 
ształcenie takie w pewnym stopniu uzyska absolwent szkoły 
stolarskiej stopnia gimnazjalnego. Wobec charakteru przemysłu 
stolarskiego nie można mówić o powołaniu do życia szkół 
stolarskich na stopniu licealnym, któreby kształciły przede- 
wszystkiem konstruktorów-projektodawców wnętrz. Zadanie 
to będzie mogło być rozwiązane przez specjalne kursy 
projektowania sprzętów, przeznaczone dla absolwentów. gim- 
nazjów stolarskich, posiadających odpowiednie uzdolnienia, 
oraz przygotowanie fachowe. Kursy rzeżby w drzewie prze- 
widziane są dla osób w tych przedewszystkiem rejonach, 
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w których rozwinięty jest ten dział wytwórskwa. Wreszcie 
przewidziane inne kursy stołarskie, dostosowywane do po~ 
trzeb przemysłu, pozwolą przedewszystkiem na usprawnie- 
nie i podniesienie na wyższy poziom pracowników już 
w tym przemyśle pracujących. 5 


Szkoły stolarskie stopnia. niższego. 


§ 40. 1. Szkoły stolarskie stopnia niższego 
noszą nazwę: szkoły stolarskie, 

2, Zadaniem szkół stolarskich jest pra- 
ktyczne kształcenie pracowników, którzyby 
byli usprawnieni w wykonywaniu robót sio- 
łarskich w przemyśle stolarskim oraz w in- 
nych dziedzinach życia gosgodarczego. 

3 Szkoły stolarskie są trzyletnie. 

4. Podbudową programową jest I szcze- 
bel programowy Szkoły powszechnej. 

Trzyletni okres nauki wynika z konieczności dobrego 
` praktycznego wyszkolenia, które, jak wykazuje analiza pro- 
gramowa zajęć praktycznych, wymaga około 3.000 godzin 
efektywnej pracy warsztatowej. f 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji,program ich dostosowuje siędo potrzeb 
iwarunków regjonalnych, 

Specjalizacja w szkołach stolarskich stopnia niższego nie 
jest wskazana, stolarza bowiem, którego kształcenie przejmuje 
szkoła stopnia niższego, winno cechować przedewszystkiem 
praktyczne usprawnienie w ręcznem wykonywaniu wszel- 
kich robót stołarskich. Ponadto specjalizacja utruduiiaby ab- 
sołwentomt znalezienie odpowiedniego zajęcia. 

Szkoły te uwzględniają w programie swym potrzeby 
regjonalne w przewidywaniu, że większość wychowańców, 
którzy ukończą szkołę stopnia niższego, czynua będzie na 
tym terenie, z którego pochodzi. Dotyczyć to winno prze- 
dewszystkiem wyboru tematów do prac warsztatowych, by 
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uczniowie po ukończeniu szkoły nie społykali się z wyrobami 
nieznanemi im, a rozpowszechniońemi w danej okolicy. 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat sto- 
larski. Podstawę programową tworzy pra. 
ktyczna nanka stołarstwa. Program uwzgięd- 
nia w zakresie koniecznym dla zrozumienia 
typowych zjawisk związanych z pracą rze- 
mieślnika: technołogję drzewa, materjało- 
znawstwo i maszynoznuawstwo specjalne, ry- 
sunek zawodowy, organizację warsztatu sto- 
larskiego (pod względem technicznym, ban- 
dlowym i administracyjnym), oraz wiadomo- 
ści pomocnicze ściśle związane i bezpośred- 
nio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na podstawie anaiizy pracy stolarzy-rzemieślitików, 
zatrudnionych w średnich i mniejszych warsztatach stolar- 
skich, których cechować winno przedewszystkiem praktyczne 
usprawnienie w ręcznem wykonywaniu wszelkich robót sto- 
larskich, 

T. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dia celów praktycznego szkolenia ucz- 
nlów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do szkół stolarskich przyjmuje się kaz- 
dydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy IV szkoły powszechnej TI lub I stop- 
nia, świadectwo ukończenia z wynikiem 

"pomyślnym pierwszego roku nauki w kla- 
sie IV szkoły powszechnej I stopnia albo 
inne świadectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 74, a nie przekroczą 17 lat życia, 

ce posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Dolna granica wieku kandydatów do szkoły stolarskiej 
stopnia niższego uwarunkowana jest tem, że zdolność do 
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pracy fizycznei naoqół jest osiągana przez nida nie wcze- 
świej, niż w wieku lat t4. 

Górnej zaś granicy wieku, ze względów wychowawczych 
mie można przesiwiąć powyżej lat 17. 


Szkoły stolarskie stopnia gimnazjalnego. 


8 41. 1 Szkoły stolarskie stopnia qimna- 
zjalnego noszą nazwę: gimnazja stolarskie. 

2. Zadaniem gimnazjów stolarskich jest 
kształcenie dla przemysłu stolarskieqo oraz 
innuchdziedzinżyciagospodarczeaapracaw- 
ników. którzyby byli usprawnieni w wyko- 
nuwaniu robót stolarskich raz posiadali od- 
powiedni zasób wiadomości teoretyczno-za- 
wodowauch i ogólnych. 

Zdgimnazja stolarskie są czteroletnie. 

7 uwagi na konieczność conajmniej równie dobreao 
praktucznego wyszkolenia, jak w szkołach stolarskich stopnia 
niźszeqo. przu szetszem potraktowaniu przedmiotów zawo- 
dowych i agólnokształcących, program nie może być wy- 
czerpany w czasie krótszym, niż czteroletni bez przeciążenia 
młodzieżu. 

4 Podbudową programowa jest II-gi szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji 

Swojsta struktura przemysłu stolarskiego oraz dążenie 
do ułatwienia absolwentom znalezienia pracy wpłynęły na 
to, że specjalizacja w tych szkołąch nie jest przewidziana. 

6 Ośrodkiem nauczania jest warsztat sto- 
larski Podstawę programową tworzą: pra- 
ktyezna nauka stolarstwa i elementów rzeź- 
by w drzewie, technologja drzewa, materja- 
łoznawstwo i maszynoznawstwo specjalne 


262 


oraztysunek zawodowy. Program uwzgłędnia 
elementy kołodziejstwa, zasady organizacji 
przedsiębiorstw stolarskich (pod względem 
technicznym,handlowym i administracyjnym) 
oraz wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na zasadzie analizy czynności stolarza rzemieślnika. 
Program tych szkół obejmuje w pierwszym rzędzie praktyczną 
naukę stołarstwa oraz przedmioty zawodowe, potraktowane 
szerzej i głębiej, niż w szkołach stopnia niższego. Ponadto 
uwzględnione tu zostaną w odpowiednim zakresie przedmioty 
związane z zawodem: i przedmioty ogólnokształcące. Mając 
na uwadze potrzeby rozwijającego się coraz bardziej prze- 
mysłu karoseryjnego, a także rozszerzenie możliwości za- 
trudnienia absolwentów, wprowadzono do programów szkół 
stolarskich- papaa pienene elementy robót kołodziej- 
skich. 

1. Przy ESIk teh istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8.Dogimnazjów stolarskich PRZIZPJSAZĘ 
kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy YI szkofy powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 1% a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie. I-go 
szczebla programowego szkoły powsze- 
chnej z przedmiotów, określonych przez 
Ministra Wyznań Religijnych i Oświece- 
nia Publicznego, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
Dolna granica wieku kandydatów do szkoły stolarskiej 

stopnia gimnazjalnego ustalona została na lat 14 z uwagi na 
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to, że zdolność do pracy fizycznej naogół nie jest osiągana 
„przez młodzież wcześniej. Górnej granicy wieku, ze względów 
wychowawczych oraz celem umożliwienia ukończenia szkoły 
przed rozpoczęciem służby wojskowej, nie można byto przesu- 
naé powyżej lat 17. 

Z uwagi na konieczność codziennej pracy flzycznej 
w warsztacie szkolnym od kandydatów wymagany będzie ` 
nałeżyty rozwój fizyczny. 


Kursy projektowania sprzętów. 


$ 42, Kursy projektowania sprzętów prze- 
znaczone są dla czeladników stolarskich, 
którzy ukończyli gimnazjum stolarskie i od- 
byli następnie trzyletnią praktykę zawodo- 
wą.Zadaniemtychkursówjestprzęgotowanie 
pracowriików do samodzielnej pracy w zæ 
kresie projektowania urządzeń wnętrz Za- 
sady organizacji i czas trwania tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb przemusiu 
stolarskiego. 


Kursy z zakresu rzeżby w drzewie. 


345. Kursy z zakresu rzeżby w drzewie 
przeznaczone są dla osób, specjalizujących 
śię w tym dziale pracy. Zasady organizacji 
i czas trwania tych kursów będą dostosowy- 
wane do potrzeb przemysłu drzewnego. 


Kursy z zakresu przemysłu stolarskiego. 


$ 44, Kursy z zakresu przemysłu stolar- 
skiego przeznaczone są dla osób, specjali 
zujących się w pewnych jego działach. Ža- 
sady organizacji i czas trwania tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb sto- 
larstwa, 
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PODGRUPA c. KOŁODZIEJSKA 1). 
1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Według danych Rady Izb Rzemieślniczych w roku 
1931 na terenie Państwa było ogółem zarejestrowanych 1.193 
„zakładów kołodziejskich. Z powyższej liczby na województwa 
centralne przypadało 3.477 zakładów, na województwa wscho- 
dnie — 518 zakładów, na zachodnie 2.339 i na południowe — 
859 zakładów, 

W rzeczywistości zakładów kołodziejskich jest znacznie 
więcej, gdyż cały szereg drobnych warsztatów po wsiach 
i małych osiedlach nie został ujęty statystycznie. W woje- 
wództwie poznańskiem, gdzie była przeprowadzana ściślejsza 
statystyka, na 12.000 wszelkich warsztatów rzemieślniczych, 
zakładów kołodziejskich zarejestrowano 900, co stanowi 7,5 %, 
ogólnej liczby warsztatów. Zbliżony stosunek wykazują za- 
kłady kołodziejskie i w innych okręgach Państwa. Przyj- 
imując ostrożnie, że wspomniane warsztaty stanowią 5 % 
ogółu warsztatów rzemieślniczych. (284.000), zarejestrowa- 
nych na terenie Państwa, otrzymamy liczbę 14,000 warsztatów 
kołodziejskich. Statystyka Izb Rzemieślniczych wykazuje, iż 
na jeden warsztat kołodziejski przypada średnio 1,3 pracow 
nika, Wynikałoby z powyższego, że kołodziejstwo zatrudnia 
ogółem w Polsce około 18,000 ludzi, Roczne więc zapo- 
trzebowanie nowych sił wynosi w tem rzemiośle około 
500 osób. 

Wszystkie niemal zakłady kołodziejskie należą do kate" 

gorji średnich! i małych warsztatów rzemieślniczych, zatrud- 
ntających po kilku tub najwyżej kilkunastu pracowników. 
Większe zakłady, które mogą zasługiwać na miano fabryk, są 
bardzo nieliczne. 
i 1) Nazwa „kołodziejgstwo* obejmuje zarówno rzemiosło kołřodziejaskia 
jak i stelmarskie, rzemiesła te bowiem nie wykazują Żadnych zasadniczych 
różnie pomiędzy sobą. Dało temn wyraz Ministerstwo Przemysłu i Handlu, 
łączae w okólniku z dnia 29 listopada 1931 r. Nr, P. A. 2846 rzemiosła koło. 
dziejskie Í stelmarskie we wspólnej nazwie rzemiosła kolodziejskiego. 
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Fabryki wozów, bryczek, powozów, wagonów, karoseryj 
samochodowych i lotniczych zatrudniają, prócz kołodziejów, 
cały szereg insych pracowników, jak kowiale, ślusarze, ta- 
picerzy, łakiernicy 1 t p. Stanowiska kierownicze w tych 
"fabrykach powierza się inżynierom lub technikom. Kołodziej 
może tu zajmować najwyżej stanowisko majstra swego od- 
działu. 

Kołodzieje, zatrudnieni w większych fabrykach, wyko- 
nuja elementy: pracy kołodziejskiej, związanej z wytwarzaniem 
pojazdów konnych, nadwozi pojazdów mechanicznych, wnetrz 
wagonów osobowych i t. p, natomiast kałodzieie, zatrudnieni 
w warsztatach rzemieślniczych, obejmują całokształt pracy 
kotodziejskiej przy wykonywaniu pojazdów konnych tub nad- 
wozi pojazdów mechanicznych. Zakres więc wiadomości za- 
wodownych, niezbednych dla kołodzieja pracującego w war- 
sztacie rzemieślniczym, jest znacznie obszerniejszy, niż. zakres 
wiadomości potrzebny poszczególnym wykonawcom bezno- 
średnim w wiekszuch fabrykach pojazdów. Niektóre łatwiei- 
sze czunności kołodzieiskie wukonują w tych fabrykach nie 
wykwalifikowani rzemieślnicy kołodzieie, lecz robotnicy je- 
dymie oraktucznie przyuczeni do danej pracy. 

lak buło podane na wstepie, rozróżnia sie zasadniczo 
dwa tmu warsztatów kołodziejskich: tak zwane warsztaty 
stelmarskie, które wukonywują bryczki, powozy, sanie po- 
wozowe | tum podobne moiazdu wukwintniejsze oraz war- | 
sztatu kołodzieiskie, obejmujace wykonanie pojazdów prost- 
szuch, jak wozu. furqony. platformy, t t. p. Ponadto wär- 
sztatu 'stelmarskie nie wukonuia zasadniczo kół drewnianych 
do noiazdów konnuch, wchodzi to bowiem w zakres pracu 
warsztatów kołodzieiskich. Rozróżnianie tuch dwu zawodów 
dla celów szkolenia nie bułobu celowe temhardziei, że różnice 
istniejące pomiędzy niemi ulegają zatarciu. 


II PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Praca kołodziejska składa się z następujących kolej- 
nych etapów. Przed przystąpieniem do wykonania danego 
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pojazdu, kołodziej (majster kołodziejski) sporządza w natural- 
nej wielkości jego rysunek, na którym uwzględnia wszelkie 
szczegóły konstrukcyjne. Na podstawie powyższego rysunku 
wykonywa się ż dykty lub cienkiej deski szablony poszczegu!- 
nych części, które służą następnie do obrysowania kształtu 
tych części na balu lub desce. Jako materjał do wyrobów stel- 
marskich służy zazwyczaj drzewa twarde, jak dąb, jesion. 
brzost; z maferjału tego rzemieślnik wykrawa piłką ręczną 
lub mechaniczną części składowe pojazdu, które następnie 
obrabia ręcznie i montuje w całości. W odróżnieniu od pracy 
stolarskiej, kołodzieje muszą wykonywać zazwyczaj części 
krzywe i to częstokroć w kilku płaszczyznach, łączyć je pod 
różnemi kątami i w konstrukcjach swych uwzględniać nie- 
zbędną odporność na drgania i wstrząsy, powstające podczas 
jazdy. Zmontowany szkielet pojazdu kołodziej oddaje do oku- 
cia kowałowi, poczem szaluje gotowy już szkielet deskami, 
dyktą lub blachą. Tak wykończony powóz, po założeniu 
zamków, okuć i ornamentów oddaje się do szpachlowania 
i lakierowania specjaliście lakiernikowi. Siedzenia i opar- 
cia wykonywane są przez siedlarza lub tapicera, 

Za wykonanie całości pojazdu odpowiedzialny jest prze- 
dewszystkiem  kołodziej, który przyjmuje zamówienia od 
klienteli lub sprzedaje gotowe pojazdy, musi zatem znać się 
na czynnościach kowalskich, lakierniczych i tapicerskich, 
wchodzących w zakres wykonywania pojazdów, by odpo- 
wiednto niemi pokierować. 

Drewniane koła do wszelkiego rodzaju pojazdów kon- 
nych wykonywane są przeważnie w oddzielnych warsztatach; 
piasty kół wyrabia się na tokarkach uniwersalnych, stano- 
wiących połączenie tokarki, wiertarki i dłótownicy. Szpry” 
chy kół wykonywańe są najczęściej ręcznie. „Obód* spo- 
tządzany jest zazwyczaj z poszczególnych wykrawanych 
„dzwon drewnianych, jedynie „obody” kół o dużej śred- 
nicy (specjalnie do użytku WORONEJ gięte są z jednego 
kawałka drzewa, 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


"W rzemiośle kołodziejskiem można wyodrębnić nastę- 
pujące typy pracowników: kołodzieje rzemieślnicy i maj- 
strowie kołodziejscy. 


1. Kołodzieje rzemieśłnicy. 


Miejsce zatrudnienia. Kołodzieje zatrudnieni są 
w rzemieślniczych warsztatach kołodziejskich oraz w więk- 
szych fabrykach wozów, powozów, wagonów, nadwozi sa- 
mochodowych i t p. 

Czynności: wykonywanie według rysunku spotządzo= 
nego przez majstra (lub w większych tabrykach przez inżyniera 
konstruktora} szablonów poszczególnych części wozu lub 
powozu, wypiłowywanie i obróbka tych części, montaż szkie- 
letu pojazdu, szalowanie i wykończanie całości. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z temi czynnościami kołodzieje powinni posiadać, 
obok usprawnienia w typowych czynnościach kołodziejskich, 
praktyczną i elementarną teoretyczną znajomość podstaw 
„technologii drzewa, materjatoznawstwa i  maszynoznawstwa 
specjalnego, konstrukcyj kołodziejskich oraz rysunku zawo- 
dowego, ponadto niezbędne wiadomości z organizacji war- 
sztatów koładziejskich oraz znajomość typowych czytno- 
ści kowalskich, tapicerskich i _ lakierniczych, wchodzących 
w zakres budowy pojazdów. 

Cechy psychofizyczne: uwaga, pomysłowość, 
staranność, szybkość orjentacji. Ostatnia cecha niezbędna 
jest kołodziejom, pracującym w fabrykach przy obsłudze 
maszyn drzewnych, 


2: Majstrowie kołodziejscy. 


Czynności. Majstrowie kołodziejscy prowadzą sa- 
modzielnie warsztaty rzemieślnicze lub zatrudnieni są jako 
nadzorcy: oddziałowi w większych fabrykach wozów lub 
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nadwozi samochodowych i wagonowych. W większych ia- 
brijkach do czynności ich należy nadzór nad przebiegiem: 
"pracy i robotnikami powierzonego im oddziału, instruo- 
wanie rzemieślników i robotników, piecza nad narzędziami, 
maszynami i urządzeniami oraz czynności administracyjne 
w obrębie danego oddziału. W rzemieślniczych warszta- 
tach Kołodziejskich majster jest samodzielnym kierownikiem, 
spełnia więc wszelkie czynności związane z prowadzeniem. 
tego warsztatu pod względem technicznymi, administracyjnym 
i handłowym. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia.' 
Majstrowie kołodziejscy powinni posiadać, obok doskona- 
łego praktycznego opanowania zawodu, odpowiednio szer- 
szą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość technologii drzewa, materjałoznaw- 
stwa i maszynoznawstwą specjalnego, konstrukcyj koło- 
dziejskich i rysunku zawodowego, ponadto niezbędne wia- 
domości o organizacji warsztatów kołodziejskich oraz znajo- 
mość typowych czynności kowalskich, tapicerskich i lakier- 
niczych związanych z konstrukcją pojazdów. | 

Cechy psychofizyczne: uwaga, pomysłowość, 
staranność, umiejętność postępowania z ludźmi zdolności 
organizacyjne. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH 
SZKÓŁ STELMARSKO - KOŁODZIEJSKICH. 


Szkoły stelmarsko-kołodziejskie w Polsce. 


Polska posiada ogółem czteru wydziały Kkołodziejskie : 
trzy. przy państwowych szkołach  kołodziejsko-kowalskich 
w Grzybowie, Grzymałowie i Kamionce Strumiłowej oraz 
jeden przy państwowej szkole przemysłu drzewnego w Haj- 
nówce. Wszustkie te szkoły są trzyletnie i zorganizowane 
analooicznie do szkół stolarskich. 

Zadaniem tych szkół jest przedewszystkiem danie ucz- 
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- niom praktycznego usprawnienia w zawodzie, to też 60% 
ogólnego czasu nauczania przeznaczone jest na zajęcia prak- 
tyczne w warsztacie szkolnym. Ponadto programy tych 
szkół, prócz przedmioiów ogólnokształcących, obejmują sze- 
reg teoretycznych przedmiotów zawodowych. 

Czas nauki wynosi 46 godzin tygodniowo, z kiórych 
na zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnym w pierwszym 
roku nauki przeznacza śię 28 godzin tygodniowo, w dwóch 
następnych latach po 82 godziny tygodniowo. 


Szkoły stelmarsko-kołodziejskie zagranicą. 
Niemcy. 


"W Niemczech istnieje specjalna szkoła kołodziejska 
w Hamburgu, która obejmuje dwie półroczne klasy. Szkoła ta 
ma charakter kursów dokształcających dia rzemieślników, któ- 
rzy pracują przy budowie wozów! | nadwozi sarnochowych, 
„dokształca bowiem nietylko kołodziejów, leez również w od- 
powiednim zakresie kowali powozowych, tapicerów, techni- 
ków budowy pojazdów it.p. W programie swym uwzględnia 
ia szkoła przedewszystkiem rysunek zawodowy, konstrukcje 
kołodziejskie, materjafoznawstwo, wytrzymałość materjałów 
oraz organizację warsztatów pod względem handlowym. 


Szwajcacja. 

W Szwajcarji istnieje trzyletni wydział kołodziejski przy 
szkole sztuki i rzemiosł w Genewie, którego zadaniem jest 
przedewszystkierm danie uczniom praktycznego usprawnienia 
w zawodzie. To też około 70 % czasu nauczania poświęca 
się na zajęcia w warsztacie szkoflnym. Do szkoły tej przyjma- 
wani są kandydaci, którzy ukończyli 14 łat życia i przedsta- 
wią świadectwo ukończenia szkoły powszechnej lub zdadzą 
odpowiedni egzamin. Kandydaci ci zaliczani są do grupy wyż- 
szej. Natomiast kandydaci, którzy nie posiadają potrzebnego 
cenzusu „naukowego, lecz wykazują zdolności w kierunku 
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rzemiosła, zaliczani są do równoległej grupy niższej, obejmu- 
jącej zwiększoną liczbę godzin, przeznaczonych na przedmioty 
ogólnokształcące, 

Program tej szkoły uwzględnia przedewszystkiem za- 
jęcia praktyczne w warsztacie szkolnym, technologję drzewa, 
materjałoznawstwo, rysunek zawodowy, konstrukcję pojaz- 
dów konnych i nadwozi samochodowych oraz przedmioty 
pomocnicze związane i niezwiązane z zawodem. 


V ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. p. 
O GRGANIZACJI SZKOLNICTWA KOŁODZIEJSKIEGO. 


S45,Będąorganizowanenastępująceszko- 
ty typu zasadniczego i kursy kołodziejskie: 

szkoły kolodziejskie stopnia niższego, 

kursy z zakresu kołodziejstwa. 

Ze szkół typu zasadniczego przewidziano jedynie szkołę 
stopnia niższego, gdyż jak widać z poprzednich rozważan, 
życie gospodarcze potrzebuje kołodziejów z dobrem przygo- 
towaniem praktycznem, bez większego natomiast wykształ- 
cenia teoretycznego i ogólnego. Kursy kołodziejskie, których 
ustrój będzie opracowany osobno, mają na celu danie moż- 
ności pracownikom kołodziejskim, zdobywającym usprawnie- 
nie drogą pracy w zawodzie, uzupełnienia swych wiado- 
mości zawodowych. Dokształcanie majstrów, ze względu na 
stosunkowo szczupły zakres wiadomości uzupełniających, po- 
trzebnych tym pracownikom, przewiduje się również na kur- 
sach specjalnych, nie zaś w szkołach mistrzowskich. 


Szkoły kołodziejskie stopnia niższego. 


$ 46, 1. Szkoły kołodziejskie stopnia niż- 
szego noszą nazwę: szkoły kołodziejskie. 

2, Zadaniem szkółkołodziejskich jest pra- 
ktyczne kształcenie pracowników, którzyby 
byli usprawnieni w wykonywaniu robót ko- 
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łodziejskich w przemyśle kołodziejskim 
iw innych dziedzinach życia gospodarczego. 


3. Szkoły kołodziejskie są trzyletnie: 


Ze względu na potrzeby coraz bardziej rozwijającego się 
przemysłu karoseryjnego, przewidziano tylko szkoły trzyletnie, 
które będą uwzględniały w szerszym zakresie budowę nad- 
wozi pojazdów mechanicznych; dwuletnie szkoły bowiem nie 
zdołałyby objąć całokształtu wiadomości i usprawnień nie- 
zbędnych rzemieślnikowi-kołodziejowi, a ponadto zapewnić 
mu wystarczające usprawnienie w budowie różnego typu 
karoseryj samochodowych. 

4. Podbudową programową jest I-szy 
szczebel programowy szkoły powszechnej, 

5, Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji Programich dostosowuje siędo potrzeb 
i warunków regjonalnych. 

Technika budowy różnego rodzaju pojazdów nie wy- 
kazuje zbyt wielkich zasadniczych różnic, to teź rzemieśinik- 
kołodziej może, w miarę potrzeby, specjalizować się w pra- 
ktyce w wykonywania pojazdów pewrego określonego typu; . 
wprowadzanie specjalizacji już w szkole kołodziejskiej nie 
byłoby wskazane. Ponadto specjalizacja taka utrudniałaby. 
absolwentom szkoły znałezienie odpowiedniego zajęcia. 

Uwzględnienie w programie szkolnym warunków re 
gjonalnych wynika z założenia, iż szkoła winna przygoto- 
wać do lokalnych warunków pracy, przewidując, że większość 
absolwentów szkoły czynna będzie na terenie, *z którego 
pochodzi. Dotyczyć to powinno w pi erwszym rzędzie wyboru 
tematów do prac warsztatowych, które muszą uwzględniać 
przedewszystkiein wyroby rozpowszechnione w danej okolicy. 

„, 6 Ośrodkiem nauczania jest warsztat koż 
łodziejski. Podstawę programową tworzu 
Praktyczna nauka kołodziejstwa ze specja|- 
nem uwzględnieniem budowy nadwozi pojaz- 
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dów mechanicznych. Program uwzględnia 
w zakresie kauiecznym dla zrozumienia ty- 
powych zjawisk, związanych z pracą rze- 
mieślnika: technologję drzewa, materjało- 
znawstwo i maszynozawstwo specjaine, kon- 
strukcje kołodziejskie, rysunek zawodowy, 
organizację warsztatu kołodziejskiega (poa 
względem technicznym, handlowym i admini- 
stracyjnym) oraz wiadomości pomocnicze 
ściśle związane i bezpośrednio niezwiązane 
z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
zostały na podstawie analizy czynności kołodzieja, którego 
terenem działalności jest wytwórczy warsztat kołodziejski. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wanc dla celów praktycznego szkolenia ucz” 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Bo szkół kołodziejskich przyjmuje się 
kandydatów, którzy: . 
a przedstawią świadectwo ukończenia kia- 

sy I¥ szkoły powszechnej III lub Il stop- 

nia, świadectwo ukończenia z pomyślnym 
wynikiem pierwszego roku nauki w kla- 
sie IV szkoły powszechnej I stopnia albo 
inne świadectwo uznane za równoważne, 
b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 
c posiadają odpowiedni rozwój iizyczny. 

Dolna granica wieku kandydatów uwarunkowana jest 
tem, że zdolność do pracy fizycznej naogół jest osiągana 
przez młodzież nie wcześniej, niż w wieku lat 14. Górnej zas 
granicy wieku, ze względów wychowawczych, nie można 
przesunąć powyżej lat 17. 

Qdpowiedni rozwój fizyczny wymagany jest od kandy- 
datów ze względu na konieczność pracy fizycznej w war- 
sztacie szkolnym, 
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Kursy z zakresu kołodziejstwa. 


8 47. Kursy z zakresu kołodziejstwa wraz 
z budową nadwozi przeznaczone są dla osób, 
specjalizujących się w tym zawodzie. Zada- 
nia, czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb ko- 
łodziejstwa i przemysłu karoseryjnego. 


PODGRUPA d. BEDNARSKA. 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Rzemiosło bednarskie zatrudnia w Polsce znaczną ilość 
rzemieślników będnarzy i, jako przemys! ludowy, daje do- 
datkowe zatrudnienie szerokim warstwom ludności rolniczej, 
Według danych Głównego Urzędu Statystycznego w r. 
1929 zarejestrowano 1371 rzemieślniczych kart bednarskich. 
Ludowy przemysł bednarski zatrudnia bezwąfpienia znacznie 
większą ilość osób, brak jednak w tej dziedzinie danych 
statystycznych. 
Przemysł bednarski rozpowszechniony jest na terenie 
całego kraju,. lecz skupia się głównie w województwach 
Krakowskiem, Lwowskiem, Stanisławowskiem, Białostockiem 
i Wileńskiem. lstnieją niektóre osady, jak Brustry w woj. 
Stanisławowskiem lub wsie w północnej części powiatu Świę- 
ciańskiego na Wileńszczyźnie, w których cała ludność mę- 
ska trudni się bednarstwem. 
Wyroby bednarskie znajdują zbyt głównie wewnątrz 
kraju; wywozem objęte są przeważnie półfabrykaty bed- 
narskie głównie zaś bednarka, t. j. półobrobione klepki do 
beczek. 

Według sprawozdania Komisji Ankietowej Komitetu Eko- 
nomicznego Ministrów !}, wywóz bednarski wyniósł w r. 
1924 — 44474 tonn, wartości 8.354.000 franków złotych 


1) Komisja Ankiętowa K. E. M. tom — „Drzewo“, Warszawa 1927, 
Bskolnictwo zawodowe 18 
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i w roku 1925 — 73.788 tonn, wartości 10.764.000 franków 
złotych. 

Wyrób bednarki, jako półfabrykatu, dokonuje się prze- 
ważnie na mlejscu w lesie przez robotników przyuczonych 
i przy opracowaniu grupy drzewnej zaliczony został do prze- 
tiysłu leśnego. Dalej więc będzie rozpatrzona jedynie pro- 
dukcja gotowych wyrobów bednarskich, przy której zatrüde 
nieni są bednarze. 

Rzemieślnicy i bednarze wiejscy wyrabiają beczki, ba- 
lje, wanny, dzieże, cebry, konwie, skopki i t. p. Wprawdzie 
wyrób ktepek może się odbywać maszynowo, ale składanie 
ich i właściwa robota bednarska z reguły wykonuje się 
ręcznie. Klepki, wyrabiane maszynowo, nadają się przeważnie 
do wyrobu beczek, służących do opakowania ciał stałych, jak 
cement, mydło, owoce i t. p, natomiast beczki służące do 
przechowania płynów, wyrabiane są przeważnie z klepek 
przygotowanych ręcznie. 

Bednarze wiejscy częstokroć, obok wyrobów czysto 
bednarskich, wykonują wyroby nieckarskie, jak niecki, łyżki, 
szufle do zboża, łopaty i t. p. 

Bednarz wykonuje swą pracę w najbardziej prymi- 
tywny sposób, za pomocą najprostszych narzędzi ręcznych, 
wyroby jednak, ze względu na potrzebną szczelność, wyma- 
gają. dokładnego dopasowania. 

Zaznaczyć nałeży, że poważną konkurencję bednarstwu, 
szczególnie w dziale drobniejszych naczyń, stwarzają wy- 
roby blaszane, które zaczynają powoli wypierać wyroby 
drewniane. : 


H. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
BEDNARZY. 


Czynności. Praca bednarzy, zatrudnionych w rzemieśl- 
niczych warsztatach bednarskich i w ludowym przemyśle 
bednarskim, nacechowana jest wybitną prostotą. Czynności 
ich polegają na odpowiednim wyborze i wstępnej obróbce 
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materjału drzewnego, obróbce i dopasowaniu poszczegól- 
nych klepek, zmontowaniu i naciągnięciu obręczy. 

Wiadomości i usprawnienia. W związku 
z temi czynnościami bednarze. powinni posiadać, obok 
usprawnienia w typowych czynnościach bednarskich, pra- 
ktyczną znajomość podstaw technologii drzewa, materjało- 
*' znawstwa, konstrukcyj bednarskich i elementarnego rysunku 
zawodowego, ponadto niezbędne jest tm posiadanie zasadni- 
czych wiadomości o organizacji warsztatów bednarskich. 

Cechy psycholizgczne: pomysłowość 1 staran- 
ność. . 


NI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. 1 O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA BEDNARSKIEGO. 


$ 48. Będą organizowane kursy z zakręsu 
bednarstwa przeznaczone dla osób, specjali- 
zujących się w tym zawodzie. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb bednarstwa. 

jak wynika z powyższej analizy, szczupły zakres wiado- 
mości zawodowych, niezbędnych dla bednarzy, nie wymaga 
* kształcenia ich w szkołach zawodowych typu zasadniczego. 
Przewiduje się zatem jedynie organizowanie dla bednarzy wę- 
drownych kursów Dbednarstwa. Kursy takie nietylko będą 
mogły ująć w programie swym całokształł wiadomości nie- 
zbędnych bednarzom, lecz umożliwią zarazem ludności uboż- 
szej, traktującej bednarstwo jako zajęcie dodatkowe w rol- 
nictwie, kształcenia swej młodzieży w tym zawodzie, 

Niezależnie od tego, w celu podniesienia poziomu rze- 
miosła bednarskiego, wiadomości z bednarstwa podawane 


_. będą w szkołach kołodziejskich. 


Ustrój omawianych kursów bednarskich będzie tema- 
tem Sou opracowań. 


18* 
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PODGRUPA e. KOSZYKARSKA. 


l. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Dzięki przyrodzonym bogactwom dzikiej wikliny, roz- 
winęło się w Polsce koszykarstwo ludowe, skupiające się 
głównie wzdłuż rzek, (zwłaszcza nad Wisłą, Sanem, Bugiem 
i Dniestrem), których brzegi, porośnięte wikliną, dostarczają 
znacznych ilości surowca koszykarskiego. Głównemi ośrod- 
kami przemysłu koszykarskiego są: Rudnik nad Sanem z ©ko* 
licą, powiaty łańcucki, przeworski, okolice Krakowa, powiat: 
płocki oraz okolice Fordonia i Świecia. 

Wedlug danych Rady Izb Rzemieślniczych w r. 195 
zarejestrowanych było 591 rzemieślniczych zakładów koszy- 
karskich. W rzeczywistości warsztatów tych jest znacznie 
więcej, cały szereg bowiem drobnych warsztatów na pro- 
wincji nie został ujęty statystycznie. Już sprawozdanie z wy- 
stawy prac chałupniczych, zorganizowanej w Warszawie 
w 1931 r, podaje, że koszykarstwo obejmuje około 5.000 
miejsc pracy zatrudniając ponad 10.000 osób, w czem 28 % 
kobiet i 28,5 % młodocianych. 

Większe zakłady koszykarskie, których w roku 1929 
mieliśmy 53, korzystają przeważnie z pracy chałupników. 
Wartość rocznej produkcji tych zakładów wynosi 3.600.000 
złotych. 

Przed wojną polski przemysł koszykarski eksportował 
w znacznej mierze swe wyroby zagranicę; zwłaszcza poszu- 
kiwane były na rynkach zagranicznych polskie meble koszy- 
kowe. Obecnie, wskutek wysokich ceł na te wyroby oraz 
pewnego obniżenia się jakości wyrobów koszykarskich, wy- 
wóz mebli koszykowych znacznie się zmniejszył, wywo- 
żone są natomiast masowo kosze do zbierania bawełny, 
których głównym odbiorcą jest Ameryka Południowa, 

Prymitywne koszykarstwo ludowe wyrabia różnego ro- 
dzaju kosze, półkoszki do wasągów, opałki i t. p. wyroby 


` 
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z dzikiej wikliny ziełonej. Tego rodzaju przemysł samo- 
rodny 1), spotyka się w 67 % starostw Rzeczypospolitej we 
wszystkich jej dzie!łnicach. 

Tak zwane koszykarstwo bite, czyłt wyrób koszy, walłiz, 
kujrów z grubszej wikliny korowanej, jest znane jako prze- 
mysł ludowy głównie w Małopolsce i na Pomorzu. 

Wyższy stopniem rzemiosła koszykarskiego jest wyrób 
mebli plecionych i gałanterji koszykarskiej. 


il. PRZEBIEG PRACY. 


„Jako surowiec do wyrobów koszykarskich służy prze- 
ważnie wiklina, w niektórych jednak miejscowościach używa 
się również do tego cełu korzeni sosnowych, łyka dębowego, 
leszczyny, wiórów, słomy it. p. 

Praca koszykarza naogół nacechowana jest dużą: pro- 


stotą, wymaga jednak od rzemieślnika, obok cierpiiwości i sta- 


ranności w wykonywaniu wiyrobów plecionych, znajomości 
różnorodnych sposobów plecenia, jak plecenia „poza jeden“, 
w warstwy (sztychy), w kostkę, w gimę pojedyńczą, pod- 
wójńą it p. 

W pracy swej koszykarze posługują się najbardziej pry- 
mitywiemi narzędziami, jak noże, sekatory, ubijaki it. d. 
Rzadziej spotykana jest reczna maszuna knszykarska. t. zw. 
strugarka, która służy do bipania i strugaria pretów wikliny, 

Zaznaczyć należy, iż abecnie rzemiosło koszykarskie 
chyli się zwolna ku upadkowi, a to wskutek minimalnego wy- 
nagrodzenia (12—30 groszy za godzinę, jakle otrzymują za 
swą pracę chałupntcy-koszukarze. Tak niskie wynagrodzenie 
spowodowane jest wyzyskiemm, stosowanum przez długi sze- 
reg pośredników, przez których ręce wyroby koszykarskie 
przechodzą zanim dostaną się do odbiorcy. 


1) J. Orężyna „Zarys przemysły ludowego w Polsce“, Warszawa 1926. 
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III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
KOSZYKARZY. 


W rzemiośle koszykatskiem można wyodrębnić tylko 
jeden typ pracownika, a mianowicie rzemieślnika - koszy- 
karza. 

Koszykarze. 


Czynności Praca koszykarza polega na wykona- 
niu z grubszych prętów wikliny szkieletu wyrobu oraz wy- 
pleceniu tego szkieletu cieńszemi prętami. Czynność ta wy- 
maga od rzemieślnika znajomości różnych splotów koszy- 
karskich. Koszykarze, wyplatający meble, sporządzają czę- 
stokroć uprzednio rysunek tego mebla z uwzględnieniem 
wszelkich szczegółów konstrukcyjnych. : 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Koszykarze powinni posiadać, obok usprawnienia w typo- 
wych czynnościach koszykarskich, praktyczną i w odpo- 
wiednim zakresie teoretyczną znajomość materjafoznawstwa 
koszykarskiego, sposobów plecenia oraz rysunku technicz- 
nego; ponadto niezbędne im są wiadomości o organizacji 
warsztatów. 

Cechy AA EACH uwaga, pomysłowość, 
staranność, cierpliwość i silne ręce, 


AR CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
- KOSZYKARSKICH. 


Szkoły koszykarskie w Polsce. 


Polska posiada obecnie dwa wydziały koszykarskie 
trzyletnie przy szkołach rzemieślniczo-przemystowych i jedna 
trzuletnia samodzielną szkołę koszykarską. Ustrój tych szkół 
odpowiada ogólnemu CEJ szkół rzemieślniczo-ptze- 
mysło wych. j 

Zadaniem szkół koszykarskich jest przedewszystkiem 
danie uczniom praktycznego usprawnienia w zawodzie, to też 
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zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnym, 

Ponadto programy tych szkół, prócz przedmiotów ogól- 
aokształcących, obejmują szereg przedmiotów feóretyczno- 
zawodowych. 

Czas nauki wynosi 46 godzin tygodniowo, z czego nA 
zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnym w pierwszym 
roku nauki przeznacza się 28 godzin tygodniowo, w dwóch 
następujących latach po 32 godziny tygodniowo. 


Szkoły koszykarskie zagranicą. 


Niemcy. 

W Niemczech istnieją dwie szkoły koszykarskie: jedna 
w Lichtenfels — w Bawarji, druga w Helnsbergu-- w Nadrenji. 
"Szkoła w Lichtenfels jest trzyletnim państwowym zakładem 
gaukowym i ma za zadanie dostarczanie miejscowemu prze- 
mysłowi koszykarskiemiu praktycznie usprawnionych : kierowni- 
ków przedsiębiorstw koszykarskich, rysowników t rzemieś!- 
ników oraz podniesienie miejscowego przemysłu ludowego 
przez dokształcanie koszykarzy na kursach, organizowanych 
przy szkole; ponadto zadaniem tej szkoły jest badanie wszel- 
kich mowych zdobyczy technicznych w dziedzinie koszykar- 
stwa i udzielanie fachowych porad przemysłowcom i koszy- 
karzom. Szkoła ta stanowi zatert centralę popierania ko- 
szykarstwa w Bawarji oraz oddziałuje na inne ośrodki prze- 
mysłu koszykarskiego przez organizowanie wędrownych kur- 
sów koszykarstwa. 

-Program tej szkoły obejmuje rysunek odręczny ł zawo- 
dowy, naukę o materjałach i narzędziach, naukę © sposobach 
plecenia i wykończania wyrobów koszykarskich, wiadomości 
o hodowli i eksploatacji szlachetniejszych gatunków wikliny 
oraz zajęcia praktyczne w warsztacie szkolnym i na planta- 
cjach wikliny, | 

Zakład naukowy w Helnsbergu, posiadający charakter 
przedsiębiorstwa akcyjnego, spełnia podobne zadanie w Nad- 
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renji, jakie spełnia szkoła lichtenfelska w Bawarji, to też 
posiada program nauczania bardzo zbliżony do programu 
szkoły w Lichtenfels. 


Austrja. 


Nauka koszykarstwa jest zorganizowana w _ Austrji 
w warsztatach szkolnych przy wydziale popierania rzemiosł 
Ministerstwa Handlu i Komunikacji. W warsztatach tych 
zwraca się głównie uwagę na praktyczną naukę koszykarstwa 
oraz udziela się zasadniczych wiadomości z rysunku zawo” 
dowego, materjałaznawstwa, rachunkowości i kalkulacji. 


V, ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KOSZYKARSKIEGO. 


$ 49, Będą organizowane kursy z zakresu 
koszykarstwa przeznaczone dla osób, specja- 
lizujących się w tym zawodzie. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do pottzeb koszykar- 
stwa. 

W rozważaniach nad sposobami kształcenia koszykarzy, 
wysuwane były różnorodne drogi i sposoby, między innemi 
tworzenie szkoły 3-letniej stopnia gimnazjalnego, a to prze- 
dewszystkiem, z uwagi na konieczność dostarczenia koszy- 
karstwu instruktorów-fachowców. Droga ta jednak nie by- 
łaby właściwą, z jednej bowiem strony wiek młodzieży jest 
jeszcze zbyt niski, z drugiej zapotrzebowanie na tego rodzaju 
pracowników jest nieznaczne. Wreszcie, jak wykazuje do- 
świadczenie, w szkołach koszykarskich uczy się tytko znikomy 
odsetek dzieci koszykarzy danego rejonu, wskutek czego 
i bezpośredni wpływ szkoły na podniesienie rzemiosła jest 
nieznaczny. Dlatego też tworzenie różnorodnych kursów 
w dziedzinie koszukarstwa, dostosowujących się ściśle do 
jego poziomu i potrzeb, jest niewątpliwie drogą szkolenia 
zawodowego najwłaściwszą. 


GRUPA 5. GARBARSKA. 


PODGRUPY: GARBARSKA, BIAŁOSKÓRNICZA 
| WYPRAWY FUTER ORAZ FARBOWANIA 
l WYKOŃCZANIA FUTER 1). 


I. OGÓŁNA CHARAKTERYSTYKA. l 
Przemysł garbarski podzielić można ua trzy pokrewne 
gałęzie wytwórczości, mianowicie: 
A. Garbarstwo właściwe (skóry cielęce, końskie, bydlęce), 
B. i białoskórnicze (skóry baranie, kozie, renife- 


rowe), 
C. Wyprawa futer (kożuchy baranie, futra cenne, imitacje). 


Na przemysł garbarski składało się w roku 19272): 
946 zakładów, zatrudn. do 5 robotn. — o liczbie robotn. 2152 


142 n ” od 5—10 » i » » 1054 
87 5 e „ 10—20 „ = s 4 1212 
98 > „. ponad 20 ,, > = R 5033 
1273 zakłady Razem robofn. 9451 


Poniższe zestawienie daje obraz produkcji krajowej 
i przywozu skór zagranicznych 5): 


1) Obie podgrupy dla ułatwienia orjenlacji rozpatrywane są łącznie. 

4) Sprawozdanie Polskiego Związku Przemysłowców Garbarzy za rok 
1928-9, Warszawa 1030, j 

% Rocznik Statystyki R. P. 1930. 
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Rodzaj skór Produkcja | Przywóz |. 


w kilogramach 


Skóry lakierowane, kozie, baranie, | 


galanteryjne . . . . . . . . .! 108.000 : 1.054.000 
Skóry bydlęce, juchty, blanki, | 

brandzle . . . « - « « « 1 1. | 6.700.000 474.000 
Skóry cielęce . . . . «| 1.000.000 . 79.100 
Skóry podeszwowe (cale iw kro- i i 

ponach) .. . . « « „a: 15.300.000 ; 2.551.000 
Skóry końskie . .-. . « »« « « . 750.000 — 

Razem kg. . .|. 23.858,000 4.158.100 


Wartość zł . . .| 362.000.000 | 97.837.000 


Liczby powyższe zestawione za rok 1928, są o tyle 
miarodajne, że nie obejmują jeszcze momentu depresji, która 
dotknęła przemysł garbarski w sposób wyraźny już w końcu 
roku 1928. Wartość produkcji; wynoszącej w r. 1928 — 
562.000.000 zł. spadła w r. 1929 na 231.666.400 zł, malejąc 
zatem © przeszło 36%. j 

jeśli chodzi o rozmieszczenie przemysłu garbarskiego, 
większe zakłady są skupione w kilku miastach (Warszawa, 
Radom), średnie zaś i małe zakłady, stanowiące przeważa- 
jącą większość, rozsiane są po całym kraju. To samo doty- 
czy chałupniczego przemysłu garbarskiego, tworzącego nie- 
kiedy skupienia większe (Bolechów, Mława i inne). 

Przemysł wyprawy futer przed wojną ograniczał się 
jedynie do wyprawy skór baranich na kożuchy i, jako prze- 
mysi chałupniczy, skupiał się w miejscowościach: Garwo- 
linie, Kurowie, Opocznie, Tyśmienicy, Brzeziu i innych. Po- 
stępg i rozwój przemysłu futrzanego są dziełem niewielu lat 
powojennych. Obecnie przemysł ten obejmuje wyprawę cen- 
nych skór importowych (karakuły, skunksy, nurki, popielice, 
lisy i t p.) oraz wyprawę, uszlachetnianie i farbiarstwo skór 
baranich, króliczych, zajęczych i t. p. (imitacje małp, wydr, 
fok i t. p), których jakość nie ustępuje wyrobom niemiec- 
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dm i francuskim. Pokaźżną pozycję przemysłu futrzanego sta- 
dowią również futra ze źrebaków i cieląt, które ostatniemi 
czasy eksportowane są równieź zagranicę. Wobec niedosta- 
tecznego rozwoju w Polsce hodowli owiec o szląchetniejszem 
runie, surowiec krajowy idzie przeważnie na wyroby bia- 
łoskórnicze oraz na zaspokojenie lokalnych potrzeb wsi, na- 
tomiast skóry na kożuchy importowane są w dużej ilości 
z zagranicy. Z innych surowców krajowych należy wymienić 
skórki lisów, kun, wiewiórek, zajęcy i t. p. których poważne 
ilości są zabijane co roku; niestety, znaczna część surowca 
tego marnuje się dła braku umiejętności wyprawiania skór. 
Hodowla królików nie jest jeszcze rozwinięta w odpowiednim 
stopniu. 

Na terenie Polski istnieje 49 wytwórni wyprawy futer, 
z których każda zatrudnia od kilkunastu do kilkudziesięciu 
robotników. Charakterystycznym jest brak wykwaiifikowa- 
nych sił fachowych, których kadry wyrabiają się głównie 
drogą praktyki. 

II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Zadaniem garbarstwa jest przetworzenie surowej skóry, 
łatwo ulegającej zepsuciu, na materjał trwały, posiadający ` 
specjalne właściwości, zależnie od celu, do jakiego ma > 
użyty. , | 

Procesy garbarskie można podzielić na trzy główne 
części: prace przygotowawcze (robota mokra, warsztat mo- 
kry), właściwe garbowanie i prace wiykończające. 

Charakter pracy różni się znacznie w poszczególnych 
zakładach, przedewszystkiem zależnie od wielkości przed- 
siębiorstwa, pozatem — załeżnie od gatunku surowca i pro- 
duktu, jak również i z innych powodów. 

W zakładach małych przeważają roboty ręczne I robot- 
nik winien być dóść wszechstronnie usprawniony, natomiast 
w zakładach większych praca jest w dużym stopnin zme- 
chanizowana i robotnicy są usprawnieni w ograniczonej 
ilości zabiegów. 
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Prace ręczne przeważają w. robotach przygotowaw- 
czych, choć i tu technika zmierza do mechanizacji. 

Prace przygotowawcze mają na cełu usunąć 
warstwy naskórne i podskórne, jak błonki, włosy, mięso, 
fłuszcz, brud i t. p. 

Skóry przechowywane są w magazynie w stanie su- 
chym, solonym lub świeżym, przyczem w magazynie również 
dokonuje się takich czynności, jak obcięcie ogonków, łapek, 
łebków i t. p. Pierwszym zabiegiem jest moczenie skóry 
otrzymanej z magazynu. Moczenie, mające na cej zmiękeze- 
nie skóry i usunięcie zanieczyszczeń, odbywa się w dołach ` 
cementowanych albo w kadziach stałych lub obrotowych, 
napędzanych mechanicznie, przy częstej zmianie wody. 

Wymoczone skóry podlegają t. zw. odmięsianiu, 
t. j. usunięciu resztek mięsa i tłuszczu. Odbywa się to albo 
ręcznie, specjalnemi nożami, albo na maszynach. 

Odmięsione skóry idą do wapnienia, mającego na 
celu rozmiękczenie naskórka i ułatwienie późniejszego usu- 
nięcia włosia. Wapnienie odbywa się w dołach lub bębnach, 
do których ładuje się skóry posmarowanę rozczynem wapna. 
Niekiedy, przy użyciu specjalnych Środków. włos zostaje na- 
wet całkowicie rozpuszczonij, tak. iż z bębna wychodzą skóry 
już bez włosia. Z reguly po procesie wannienia następuje za- 
bieg oedwłosienia skóru. Odbywa się to przeważnie ręcznie 
i polega na zeskrobaniu włosia tępemi nożami. 

Następną po odwłosieniu overacją jest t. zw. szralio- 
wanie skóry, czyli ścienianie grubych miejsc, no. przy karku. 
Grebe skóry buwają niekiedu rozcinane na 2—3 warstwy, 
z któruch każda zostaje nóżniej użyta do odpowiednich wy- 
robów. Szpałtowanie odbuwać się może ręcznie lub też, 
w nowoczestuch garbarriach. maszynowo. 

Celem usunięcia błonu podskórnej poddaje się skórę 
t zw. szabowaniu, które polega na tęcznem lub maszynowem 
ścięciu tej błony. 

Ostatnim wreszcie zabiegiem przygotowawczym jest 
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wyciskanie cebulek włosowych pozostałych 
w skórze. Odbywa się to na specjalnych maszynach. 

Odmięsianie skóry, usunięcie błony podskórnej i od- 
wiosianie, o ile odbywa się ręcznie, naieży do dosyć ciężkich 
pod względem fizycznym prac, szczególnie przy obróbce 
ciężkich skór bydlęcych. Robotnik pracuje w pozycji stojącej, 
pochylony nad zaokrąglonym kłocem drewnianym, „krągla- 
kiem", na którym kładzie skóry i ścina, względnie zeskro- 
buje odpowiednim nożem błonę, włos. i t. p. Skóra oczywiście 
musi być wielokrotnie przesuwana lub przekłądana na „krą- 
glaku'. Praca wymaga też dużej ostrożności i uwagi, aby 
nie uszkodzić skóry przez nieoględne zacięcie. 

Po przygotowaniu skór rozpoczyna się właściwy 
proces garbowania, który przebiega według jednego 
ze sposobów podanych poniżej. 

Garbowanie przesypkowe polega na tem, że do ka- 
dzi z «wodą wkłada się skóry wraz z garbnikami suchemi (dę- 
bowemi, wierzbowemi it. p.), które po rozpuszczeniu się 
dokonują garbowania, Proces ten cechuje powolność. 

Garbowanie wyciągowe jest procesem szybszym, niż 
poprzedni, dzięki poruszaniu skór w cieczy przy równoczes- 
nem poruszaniu cieczy. Poza tem stosowany jest tu roztwór 
garbnika, rozcieńczany w szeregu kadzi o stężeniu coraz moc- 
niejszem, przyczem skóry przechodzą kolejno wszystkie ka- 
dzie. Urządzenia mechaniczne i elektryczne, stosowane w po- 
szczególnych wypadkach, znakomicie proces przyśpieszają. 

. Gatbowanie chromowe dzieli się na garbowanie jed- 
. nokąpiełowe i dwukąpielowe. Pierwsze polega na poddaniu 
skóry działaniu roztworów zasadowych soli chromowych. 
Metoda dwukąpielowa oparta jest na nasycaniu skóry kwa- 
sem Chromowym, poczem przenosi się skórę do roztworu 
odtleniającego. | 

Garbowanie białe nazwę swą zawdzięcza femu, że 
nie barwi ono skór, zachowujących jasny odcień. Garbowanie 
przy pomocy środków mineralnych odbywa się kilkoma spo- 
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sobami, zależnie od rodzaju i gatunku skóry oraz wyrobu, 
jaki ma być otrzymany. 

Garbowanie tłuszczowe (zamszownictwoj, stosowane 
szczególnie do skór baranich, kozłowych, jelenich, sarnich 
i t p. ma tę cechę, że daje skórę, która po praniu wodą 
z mydłem nie traci miękkości t elastyczności. Nasycanie tłu- 
szczem po stronie licowej odbywa się przy pomocy szczotek, 
poczem skórę poddaje się wałkowaniu i rozwiesza się ją, by 
tłuszcz wsiąkł w skórę. Zabiegi te powtarza się kilka lub kil: 
kanaście razy. Nadmiar tłuszczu usuwa się przy pomocy tro- 
cinowania i gładzików, poczem skóry układa się w sterty. 
Skóra barwi się przytem samorzutnie na kolor żółty. 

Wykończenie składa się ze znacznej ilości zabiegów za- 
leżnie od rodzaju produktu. Poniżej wymienione są naj- 
bardziej typowe procesy, nie wszystkie jednak tu wyliczone 
stosowane są przy każdym rodzaju produktu. 

. Falcowanie skóry, czyli równanie grubości, polegające 
na ścinaniu grubszych miejsc skóry od strony „mizdrowej”*, 
uskutecznia się obecnie wyłącznie na maszynach. 

Farbowanie odbywa się bądź w bębnach w rozczynie 
odpowiednich barwników, bądź na stołach przez szczotko- 
wanie. 

Gładzenie liczka (platerowanie) ma na celu nadanie tep- 
szego wyglądu stronie licowej skóry i zostaje wykonane na 
specjalnych maszynach. Pomiędzy temi zabiegami skóry pod- 
dawane są wyciskaniu wilgoci na wyźymaczkach. 

Suszenie skóry odbywa się w suszarniach ogrzewanych 
zwykle parą. 

Wysuszone i stwardniałe przytem skóry podlegają lek- 
kiemu i równomieruemu zwilżeniu drogą trocinowania, t. j. 
przesypania ich warstwą wilgotnych trocin. 

Jedną z ważniejszych czynności wykończalniczych jest 
t zw. sztolowanie, czyli zmiękczanie skóry. Dokonywane to 
bywa bądź ręcznie przez wygniatanie skóry w różnych kie- 
runkach specjalnem narzędziem, przeważnie jednak na ma- 
szynach. , | 
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Z dalszych czynności wymienić nałeży: fasonowanie 
skóry (ramowanie), czyli rozpięcie jej na drewnianych ramach 
i lekkie wysuszanie; obrzynanie brzegów, apreturowanie, 
czyłi pokrycie pewnego rodzaju lakierem, glansowanie na po- 
łyskarce, groszkowanie, prasowanie, wytłaczanie deseni (imi- 
tacja węża, krokodyła i t. p.). 

Wyprawa futer różni się. od wyżej opisanej pro- 
dukcji garbarskiej przedewszystkiem tem, że dąży do zacho» 
wania i utrwalenia włosa na skórze. Przebieg produkcji bę- 
dzie zatem zbliżony do przebiegu garbowania skór zwykłych, 
odpada tylko wapnowanie i odwłasianie. Inne czynności przy- 
gotowawcze, jak moczenie, mizdrowarie i t, p. nie odbiegają 
w zasadzie od odpowiednich czynności w- garbarstwie skór 
zwykłych. Właściwa wyprawa futer odbywa się jedną z kilku 
odrębnych metod: garbowanie ałunowe, polegające na pod- 
daniu, przygotowanych już do garbowania futer, działaniom 
ałunu lub siarczanu glinowego, zbliżone jest do garbowania 
ałunowego skór zwykłych. Wyprawa futer za pomocą garb- 
ników roślinnych bywa bądź powierzchowna, połegająca na 
jedno- lub kilkakrotnem wysmarowaniu przygotowanej skóry 
mocnym odwarem garbnika, przysypariu wilgotnym prosz- 
kiem kory dębowej, jodłowej lub t. p., poczem skórę pozo- 
stawia się kilkanaście dni, bądź gruntowna, polegająca na 
pogrążeniu skór w roztworze garbnika na przeciąg kilku lub 
kiikunastu dni. Garbowanie zakwaską polega na smaro- 
waniu skór zakisłem ciastem, celem napęcznienia, po któremi 
następuje płókanie i mizdrowanie. Procesy te przy większych 
i grubszych skórach są powtarzane. Następnie w stronę 
mizdrową wciera się suchą mieszaninę kredy i gipsu, ogrzewa 
skórę celem usunięcia wilgoci i tłuszczu, wreszcie wietrzy, 
trzepie, opryskuje zakwaską, przeciąga i suszy. 

Z innych ctarakterystycznych dla wyprawy futer zabie- 
gów, wymienić można: natłuszczanie skóry, dokonywane 
w wytwórniach. większych przy pomocy specjalnych maszyn, 
"w których drewujane bijaki, ubijając skórę pociągniętą tłu- 
"szczem, wgniatają go w tkanki; trocinowanie, mające na celu, 
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usunięcie ze skóry i włosia nadmiaru tłuszczu i odbywające 
się w bębnach obrotowych, napeinionych trocinami, które 
wchłaniają. tiuszcz, chemikalja i t. p., suszenie i przeciąga- 
nie skórek na „kosach* odbywające się kilkakrotnie pomię- 
dzy innemi zabiegami. Sortowanie gotowych skórek, składa- 
nie, konserwacja i ewidencja zamyka procesy iabrykacyjne. 

Barwienie futer, jak i wogóle barwienie skór, stanowi, 
zwłaszcza, gdy chodzi o fabrykację skór  imitowanych, 
osobny dział produkcji. Barwienie jest ściśle związane z wy- 
kończeniem, przeplatają się tu więc zabiegi chemiczne z me- 
chanicznemi. Do zabiegów mechanicznych należy strzyżenie, 
usuwanie długich włosów („epilage”), czesanie, prostowanie 
włosia, Samo farbowanie, jako proces chemiczny, składa się 
z szeregu operacyj, stanowiących tajemnicę fabrykacji po- 
szczególnych wytwórni, kióre doszły do ich posiadania naj- 
częściej drogą doświadczenia i wielokrotnych prób. 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW... 


Jak wynika z przebiegu produkcji w poszczególnych 
działach garbarstwa, nie można między nimi przeprowadzić 
wyraźnej granicy. Zwłaszcza garbarstwo właściwe i biało- 
skórnictwo są tak blisko ze sobą spokrewnione, iż można 
mówić jedynie o różnicy w szczegółach. Dlatego teź w poniż- 
szych rozważaniach przeprowadzono osobno tylko analizę 
działu futrzanego. 


A. Pracownicy garbarscy i białoskórniczy. 


1. Niewykwalifikowani lub przyuczeni 
robotnicy. 


Używani są oni w garbarstwie do czynności pomocni- 
czych, jak suszenie i układanie skór oraz do prac łatwiejszych, 
wymagających jedynie krótkiego wdrożenia. Większość tych 
pracowników zatrudniona jest w wykończalnictwie garbat- , 
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skiem, a więc przy. takich zabiegach, jak gładzenie, suszenie, 
fasonowanie, obrzynanie brzegów, farbowanie i t, p. Poza 
tem do czynności robolników przyuczonych należy. składanie 
skór do dołów, kadzi ; bębnów, wyjmowanie z nich, pewne 
zabiegi prostsze przy farbowaniu skór i t, p. 

Czynności te nie wymagają posiadania wiadomości za- 
wodowych teoretycznych, stąd też w rozważaniach dalszych 
kategorja pracowników niewykwalifikawanych i przyuczonych 
jest pominięta, Również trudno jest mówić o specjalnych ce- 
chach psychofizycznych, wyróżniających tych pracowników. 


2 Pracownicy wykwalifikowani, 


Czynności: oczyszczanie wewnętrznej powierzchni 
skór, rozmiękczanie, usuwanie włosa i warstwy nabłonko- 
wej bądź drogą procesu gnilnego, bądź środkami chemicz- 
nemi; szpaltowanie, czyli wyrównanie grubości skóry przez 
zestruganie części spodniej, usunięcie zgrubień, miejsc żrogo- 
waciałych i t. p; spułchnianie, na które składa się odwap- 
nianie i napęcznianie; garbowanie jedną z metod, stosowa- 
nych w danym zakładzie; wykończanie, złożone ze strugania, 
wygładzania, marszczenia (zębowania), rozciągania, zmiękcza- 
nia, oszlifowania strony spodniej oraz nabłyszczenia strony 
ficowej; sortowanie na gatunki i-t. p. 
| Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok należytego usprawnienia w poszczególnych czynno- 
ściach — praktyczna, a w odpowiednim zakresie i teoretyczna 
znajomość technotogji garbarstwa (z uwzgłędnieniem . biało- 
skórnictwa), materjałoznawstwa I maszynoznawstwa garbar- 
skiego; ponadto elementarne wiadomości z dziedziny anatomii 
skóry i włosa, chemii i mikrobiologii garbarskiej oraz orga- 
nizacji garbarni. 

Cechy psychofizyczne: staranność, dokładność, 
uwaga, odporność na wilgoć. 


+ 
* ` 


- Szkolnietwe zawodowa, 19 
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Często, zwłaszcza w garbarniąch większych, występuje 
typ t. zw. podmajstrzego garbarskiego (brygadzisty), który 
wyrabia się drogą dłuższej pracy zawodowej z póśród zdol- 
* niejszych robotników, Pracownicy ci nadzorują przebieg pracy 
pewnego etapu produkcji, przyczem głównem zadaniem bry" 
gadzisty jest instruowanie i, w razie potrzeby, współpraca 
z wykonawcami. Stąd wynika, że nie byłoby wskazane wy- 
dziełać brygadzistów w postaci osobnej kategorji pracowni- 
ków, nie różnią się bowiem oni od innych robotników facho- 
wych, stanowiąc wśród nich jedynie pracowników o wyż- 
szem wykwalifikowaniu i wybiśniejszych cechach indywidu- 
alnych. 


3. Majster garbarski. 


Czynności. Majster garbarski jest właściwym kie- 
rownikiem technicznym zakładu - garbarskiego -lub białoskórni- 
czego i jako taki ma wszelkie cechy ruchowca, t. j. pracow- 
nika normującego, organizującego i kontrolującego przebieg 
produkcji. 

Na zakres pracy majstra sklada się ocena jakości su- 
rowca, nadzór nad jakością i wydajnością produkcji, że szcze- 
gólnem uwzględnieniem metod garbowania i wyprawiania, 
analizy i badania, zarówno chemiczne, jak technologiczne opra- 
cowywafie recępiury dla poszczególnych procesów, wreszcie 
instruowanie wykonawców; do czynności majstra należy rów- 
nież nadzór: nad sprawnem działaniem maszyn i urządzeń, 
przestrzeganie bezpieczeństwa i. higieny pracy. W wypadku 
samodzielnego Kierowania zakładem garbarskim, zakres dzia- 
łalności ruchowca powiększony zostaje o funkcje administra- 
cyjne i handlowe. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna żnajomość technologji garbarstwa, materjałoznawstwa 
i maszynoznawstwa .garbarskiego, anatomji skóry i włosa 
oraz organizacj przedsiębiorstw pod względem technicznym: 
ponadto w potrzebnym zakresie, znajomość chemji i mikro- 
biologji, maszynoznawstwa ogólnego, rysunku technicznego 
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oraz organizacji przedsiębiorstw pod wzgłędeni. administracyj- 
nym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne. Poza cechami psycho- 
fizycznemi, wskazanemi dla garbarzy — wykonawców bez- 
pośrednich, energja, inicjatywa, zmysł organizacyjny, umie- 
jęiność postępowania z ludźmi. 


B. Pracownicy futrzatscy. 


Wyprawa futer rozpada się na dwa odrębne działy: 
właściwą wyprawę futer oraż farbowanie i wykończanie 
futer. | . = 

Obydwa działy powyższe wiąże ciągłość fabrykacji, po- 
cząwszy od skóry surowej, skończywszy na fabrykacie fu- 
trzanym goiowym; jednak opis przebiegu produkcji wska- 
zuje wyraźnie, że wyprawa futer ma większość cech wspól- 
nych z garbarstwem właściwem, podczas, gdy dział wykoń- 
czanią (barwienia) zbliża się raczej do farbłarstwa, jako osąb-. 
nej gałęzi produkcji. W dalszych więc rozważaniach osobno 
są traktowani pracownicy, zatrudnieni przy wyprawie futer, 
osobno — pracownicy farbiarstwa i wykończalnictwa, wy- 
dziełeni w osobną podgrupę zawodową. 

Analiza pracy w dziale wyprawy futer wykazała istnie- 
nie następujących kategoryj pracowników. - 


1. Robotnicy niewykwalifikowani względnie 
przyuczeni. 


Czynności. Robotnicy niewykwalifikowani, używani 
są w charakterze obsług pomocniczych. Analogicznie do po- 
przednich działów garbarstwa, robotnikom niewykwalifiko- 
wanym nie są potrzebne specjaine wiadomości zawodowe. 


2. Robotnicy wykwalifikowańi. 


Czynności: odpowiedzialne zabiegi,- wymagające 
. przedewszystkiem znacznego usprawnienia, jakie daje się 
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osiągnąć drogą dłuższej pracy w zawodzie; są to ręczne 
lub maszynowe zabiegi przy wopr futer jednym z po- 
danych wyżej sposobów. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawnienia w wyprawianiu futer, praktyczna i w pew- 
tej mierze teoretyczna znajomość techuologji wyprawy tu- 
ter (uzupełniona zasadami farbiarstwa i wykończalnictwa), 
materjałoznawstwa i maszynoznawstwa garbarskiego; po- 
nadto elementarne wiadomości z anatomii skóry i włosa, żo- 
ologji zwierząt futerkowych, zasad podstawowych chemi, 
mikrobiologji .oraz organizacji przedsiębiorstw. 

Cechy psychofizyczne: staranność, dokładność, 
uwaga, odporność na wilgoć. 


3 Ruchowiec (majster wyprawracz, technik). 


Czynności: nadzór nad jakością i wydajnością pro- 
dukcji, wypracowywanie odpowiednich metod wyprawy, dọ- 
konywanie prób i doświadczeń, instruowanie wykonawców, 
prowadzenie analiz i badań chemicznych, nadzór nad spraw- 
nem działaniem maszyn i urządzeń, przestrzeganie bezpie- 
czeństwa i higjeny pracy oraz, w wypadku samodzielnego 
kierowania zakładem, funkcje administracyjne i handlowe, 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i w odpo- 
wiednim zakresie teoretyczna znajomość technologji wy- 
prawy futer (łącznie z zasadami farbiarstwa i wykończalnie- 
twa), materjałoznawstwa i miaszynoznawstwa specjalnego, 
anatomji skóry i włosa, zoologji zwierząt futerkowych oraz 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; po- 
nadto w potrzebnym zakresie, znajomość chemji i mikrobioż 
logji garbarskiej oraz organizacji przedsiębiorstw pod wzglę- 
dem administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: energja, inicjatywa, zmysł 
organizacyjny, umiejętność postępowania z ludźmi. 
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W dziale farbiarstwa i wykończalnictwa futrzanego, 
ustalić można następujące typy pracowników. 


1 Robotnicy niewykwalifikowani względnie 
przyuczeni. 


Odnosi się do nich wszystko to, co zostało ustalone 
dla robotników niewykwalifikowanych innych działów gar- 
barstwa. 

2 Robotnicy wykwalifikowani. 

Czynności: zabiegi farbiarskie i  wykończatnicze, 
jak farbowanie, strzyżenie, usuwanie długich włosów, cze- 
sanie, prostowanie włosa i t. p. (wymagające dużego uspraw- 
nienia i doświadczenia). 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawnienia w farbowaniu i wykończaniu futer, prak- 
tyczna, a w odpowiednim zakresie t teoretyczna znajomość 
technologji  farbiarsko - wykończałniczej,  materjałoznawstwa 
i mmaszynoznawstwa. specjalnego; ponadto elementarne wia- 
domości z anatomii skóry i włosa, zoologji zwierząt futer- 
kowych, zasad chemji futrzarskiej, wyprawy futer, organizacji 
przedsiębiorstw. 

Cechy psychofizyczne: staranność, dokładność, 
uwaga Oraz wrażliwość na barwy i czuły dotyk. 


3 Ruchowiec farbiarsko-wykończałniczy. 


Czynności: organizowanie pracy i przebiegu pro- 
dukcji, a w szczególności: nadzór nad jakością i wydaj- 
ścią produkcji, wypracowywanie metod farbowania i wykoń- 
czania, dokonywanie prób i doświadczeń, analiz i badań, 
(instruowanie wukonawców, nadzór nad gorawnem działaniem 
~ maszyn i urządzeń, przestrzeganie bezpieczeństwa i higjeny 
pracy. W wypadku samodzielnego kierowania zakładem wy- 
twórczym, dochodzą jeszcze funkcje administracyjne i han- 
dłowe. 
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. Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologji farbiarsko-wykończalniczej, ma- 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, chemji fu- 
trzarskiej, anatomji skóry i włosa, zoologji zwierząt futer- 
kowych, organizacji przedsiębiorstw pod względem technicz- 
nym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość wyprawy 
futer oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem admi- 
nistracyjągm i handlowym. 


Cechy psychofizyczne: inicjatywa, energia, 
zmysł organizacyjny, wrażliwość na barwy. 
= . 
ł * 


Na podstawie powyższych analiz wzięto pod rozwagę 
przy rozwiązywaniu zagadnicnia kształcenia zawodowego 
w grupie gatbarskiej następujące typy funkcyjne sani 
ników. 

A. Podgrupa garbarsko-białoskórnicza i wyprawy futer: 

wykonawcy bezpośredni {robotnicy wykwalifikowani), 

ruchowcy (majstrowie, technicy garbarscy). 

B. Podgrupa farbowania i wykorńczania futer: 

wykonawcy bezpośredni (robotnicy wykwalifikowani), 

ruchowcy (majstrowie, technicy farbiarsko ~ wykończał-- 
niczyj). 


II. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GARBARSKICH. 


Szkoły garbarskie w Polsce, 


jedyna istniejąca czterołetnia szkoła chemiczno-garbar- 
ska w Rademiu posiada program oparty na szkole powszech- 
nej, a układany z intencją udzielania uczniom wiadomości 
„z chemji w możliwie szerokim zakresie, co miało na celu 
umożliwienie absolwentom szkoły dostępu do pracy nie tytko 
w garbarstwie, ale i w zakładach przemysiu chemicznego. 
Należy również podkreślić, że rozszerzenie programu w za- 
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kresie technologii chemicznej ogólnej musiało odbić się ujem- 
nie na ilości godzin zajęć praktycznych. 

Trzyjetnia Szkoła Garbarsko-Białoskórnicza we Lwowie, 
oparta również na szkole powszechnej, jest wobec braku kan- 
dydatów nieczynna. Celem szkoły było kształcenie majstrów 
(techników) białoskórniczych. W porównaniu ze szkołą ra- 
damską, nastawienie szkoły lwowskiej było bardziej prak- 
thczne (ilość godzin poświęconych przedmiotom zawodo- 
wym wynosiła 646 ogólnej ficzby godzin programowych). 


Szkoły garbhbarskie zagranicą. 
Niemcy. 


Że szkół niemieckich, poza dwuletnią szkołą o po- 
ziamie uczelni wyższej w Darmstadt, należy wymienić: 
roczną szkołę garbarską we Freiburgu (Saksoniaj o pro- 
gramie opartym na szkole powszechnej. Szkoła przyjmuje 
kandydatów z ukończonym 19-tym roktr życia, posiadają- 
cych minimum rok praktyki. Jest to najstarsza i najbardziej 
zqana ze szkół garbarskich, przyczem, jak wynika ze sta- 
tystyki, kontyngent uczniów złożony jest w połowie z ob- 
cokrajowców, 

Program szkoły nie zawiera przedmiotów ogólnokształ- 
cących, a jedynie przedmioty zawodowłę t związane z zawo- 
dem; na zajęcia warsztatowe przeznaczone jest 8--—9 godzin 
tygodniowo. Szkoła posłada własną garbarnię i iaboratorja 
oraz korzysta z sąsiadującej stacji doświadczalnej dla przemy- 
słu skórzanego. 

Szereg firm niemieckich organizuje w celach rekiamo- 
wych okresowe kursy wyprawy futer. 


Austrja. 


Szkoła garbarska (mistrzowska) w Wiedniu o kursie 
dwuletnim, przyjmuje kandydatów z ukończonym 17-tym 
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rokiem życia, przyczem wymagana jest co najmniej dwuletnia 
praktyka przedszkolna w garbarstwie. 

Szkoła ma na celu kształcenie majstrów {,, Werkmeister”) 
dla większych zakładów garbarskich. 


Czechosłowacja. 


W Czechosłowacji istnieje dwuletnia szkoła garbarska 
w Hrade Krałowe z językiem wykładowym czeskim. Przyj- 
mowani są absolwenci szkół powszechnych z praktyką gar- 
barską i ukończonym 17-stym rokiem życia. Połowa go- 
dzin tygodniowych poświęcona jest zajęciom warsztatowym 
i laboratoryjnym, połowa przedmiotom zawodowym i z za- 
wodem związanym. Brak w programie szkoły przedmiotów 
ogólnokształcących zbliża ją do typu szkół mistrzowskich. Nie- 
zależnie od tego przy szkole istnieją kursy garbarskie spe- 
cjalne., | 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I Q. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GARBARSKIEGO. 


$ 50. Szkolnictwo garbarskie obejmuje: 
A. Szkoły i kursy garbarsko-białoskórnicze 
i wyprawy futer. 
B Kursy farbowania i wykończania futer. 


A. Szkoły i kursy garbarsko-białoskórnicze i wyprawy 
futer. 


$5t.Będą organizowane następujące szko- 
ły typu zasadniczego i kursy garbarsko-bia- 
łoskórnicze i wyprawy futer: 

szkoły garbarsko-białoskórnicze i wy- 
prawy futer stopnia licealnego, 

kursy majstrów garbarskich, 

% specjalne z zakresu gatbarstwa, 

białoskórnictwą i wyprawy futer. 
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Ruchowcy (majstrowie względnie technicy), jak wynika 
z analizy pracy, są pracownikami, których zadaniem jest 
organizowanie, tormowanie i kontrolowanie całości fabrykacji. 
Pociąga to za sobą konieczność posiadania rozległych i odpo- 
wiednio pogłębionych wiadomości zawodowych nietylko 
ż dziedziny garbarstwa, ale i z niem związanych gałęzi 
wiedzy, Należyte opanowanie wiadomości zawodowych w fa- 
kim zakresie wymaga odpowiedniego przygotowania ogól- 
nego, które może dać co najmniej gimnazjum ogólnokształ- 
cące. Wynika stąd, że celowe kształcenie w garbarstwie 
właściwem, Dbiałoskórnictwie i wyprawie futer może odby- 
wać się w szkole stopnia licealnego. 

Za koniecznością stworzenia szkoły garbarskiej stopnia 
licealnego przemawiają również względy następujące. Kon- 
cepcja szkoły garbarskiej stopnia gimnazjalnego jest nie- 
reałna wobec zbyt młodego wieku kandydatów ze szkoły 
powszechnej, którzy znajdą się w nieodpowiednich, a nawet 
częściowo wzbroniońnych przez ustawy warunkach pracy war- 
sztatowej, szkoła bowiem zawodowa stopnia gimnazjalnego 
duży nacisk kładzie na usprawnienie manualne, przez co za- 
jęcia praktyczne zajęłyby w niej większą część programa. 
jednocześnie wiadomości zawodowe, potrzebne „tuchowcom 
garbarskim“ są niedostępne dla umysłu młodzieży, pochodzą- 
cej ze szkoły powszechnej. 

Nie do zrealizowania również byłaby szkoła garbarska 
mistrzowska, Szkoła taka musiąłaby mieć program kilkuletni 
przy całodzieńnnej nauce, podczas, gdy przemysł garbarski 
rozproszony jest po całym kraju. 

Celem umożliwienia pracownikom zatrudnionym w prze- 
myśle garbarskimi nabycia wiadomości zawodowych, two- 
rzone będą kursy garbarskie mistrzowskie, dokształcające 
i specjalne, które mogą być organizowane, jako kursg stałe 
i lotne, E . 

Kształcenie wykonawców bezpośrednich i ruchowców 
podgrupy farbowania i wykończania futer na tle poprzednich 
rozważań winno się odbywać osobno. Na przeszkodzie jed- 
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nak zorganizowaniu stałych szkół dla potrzeb powyższych 
staje nikłe zapotrzebowanie na pracowników gałęzi farbiar- 
sko-wykończalniczej wogóle, a na ruchowców w szczególno- 
ści, nadto pewne trudności organizowania warsztatu szkol- 
nego, który jest warunkiem koniecznym każdej szkoły zawo- 
dowej, tu zaś, przedewszystkiem ze wzgłędu na koszty su- 
rowca, nasuwa poważne zastrzeżenia. 

Z uwagi na powyższe sprawa kształcenia pracowników 
podgrupy farbowania i wykończania futer, zarówno wyko- 
nawców bezpośrednich, jak i ruchowców, rozwiązana zosta- 
nie przez różnorodne kursy, w pewnej zaś mierzę znajdzie 
również uwzględnienie w liceum garbarskiem. 


R. Szkoły garbarsko-białoskórnicze i wyprawy futer 
stopnia licealnego. 


8 52. 1. Szkoły garbarsko-białoskórnicze 
i wyprawy futer stopnia licealnego noszą na- 
zwę: licea garbarskie. 

2, Zadaniem liceów garbarskich jest 
kształcenie pracowników do pracy przyorga- 
nizowaniu przebiegu produkcji w zakładach 
garbarskich, którzyby, obok praktycznego 
przygotowania zawodowego, posiadali szer- 
szyi głębszy zasób wiadomościteoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. 

3. Licea garbarskie są trzyietnie. 

Przy ustalaniu czasu trwania nauki wzięte zostały prze- 
dewszystkiem pod uwagę trudności, z jakiemi spotka się orga- 
nizowanie celowej praktyki przedszkolnej. Konsekwencją tego 
była konieczność przeniesienia możliwie w całości nauczania 
praktycznego na teren szkoły, a tem samem rozszerzenia pro- 
gramu szkoły. Uwzgłędniwszy ponadto rozpiętość programu, 
obejmującego całość garbarstwa (qarbarstwo właściwe, bia- 
łoskórnictwo, wyprawa futer oraz wiadomości z farbiarstwa 
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i wykończalnictwa) nie jest możliwe, bez przeciążenia mło- 
dzieży, ustalenie czasu trwania nauki poniżej lat 5-ch. 

4 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

, 5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji. . 

Analiza pracy w garbarstwie wykazuje, że zakres wiado- 
mości z działów garbarstwa, białoskórnictwa íi wyprawy 
futer jest dla pracowników — ruchowców w znacznej mię- 
rze wspólny, możliwość więc wspólnego kształcenia ruchow- 
ców garbarskich, w najszerszem znaczeniu, jest tem samem 
zupełnie uzasadniona. Nieznacznę (zwłaszcza w białoskórnic- 
twie) zapotrzebowanie na ruchowców (majstrów t techni- 
ków) w poszczególnych działach, uniemożliwia wprowadzenie 
w szkole kierunków specjalnych. Wiadomości, nabyte przez 
młodzież w obszerniejszym zakresie, dadzą jej możność przy- 
stosowania się w pracy zawodowej do dowolnej gałęzi prze- 
mysłu garbarskiego. 

6 Ośrodkiem nauczania jest zakład gar- 
barski. Podstawę programową tworzą: pra- 
ktyczne zajęcia w warsztatach ipracowniach 
szkolnych, technologja garbarstwa iącznie 
z białoskórnictwem i wyprawą futer, ma- 
terjałoznawstwo i maszynoznawstwo gar- 
barskie, farbiarstwoi wykończalnictwo skór, 
anatomja skóry i włosa, organizacja zakła« 
dów garbarskich pod względem techniczny mt. 
Program uwzględnia zasady farbowania i wy- 
kończania futer oraz wiadomości pomocni- 
cze.ściśłe związane i bezpośrednio nieżwią- 
zane z zawodem. 

. Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynika'ą z ena- 
„fizy. czynności i wiadomości, potrzebnych ruchowcom garbarskim. 
7. Przy szkołach tych istnieją zorgani- 
zowane dla celów praktycznego szkolenia 
pczniów szkolne warsztaty wytwórcze. 


8. Rok szkolny w klasie Ii [I trwa 11 mie- 
sięcy i będzie zorganizowany w sposób, 
umożliwiający uczniom odbycie w każdym 
roku szkolnym dwumiesięcznych zorganizo- 
wanychpraktyk w zakładachgarbarskich.Rok 
szkolny w klasie III trwa 16 miesięcy. 

Praktyka tmiędzyklasowa przewidziana została dla wpro- 
wadzenia "młodzieży do warsztatów pracy, poznania do- 
kładnego jej warunków i uzupełnienia wiedzy praktycznej. 
Praktyka przedszkolna, ze względu ua charakter garbarstwa, 
nie jest możliwa, 

9, Do łiceów garbarskich przyjmuje się 
kandydatów którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
nazjumogólnokształcącegolubinne świa- 
dectwa uznańe ża równoważne. 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej t6, a nie przekroczą 20 lat życia, 

c posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukończeniem 

gimnazjum ogólnokształcącego, Warunki pracy warsztatowej 

wimagają odpowiedniego rozwoju fizycznego. 


Kursy majstrów garbarskich. 


$ 53. Zadaniem kursów majstrów garbas- 
skich jestksztatcenie pracowników,którzyby, 
obok praktycznej znajomości zawodu, posia- 
dali odpowiedni zasób wiadomości teore- 
tyczno-zawodowych i byli przygotowani do 
samodzielnego wykonywania czynności nad- 
zorczych w garbarniach. Czas trwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dosto- 
sowywane do potrzeb przemysłu garbat- 
skiego. | i 
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Kursy specjalne z zakresu garbarstwa, białoskórniectwa 
ł wyprawy futer. 


3 54 Kursy z zakresu garbarstwa, biało- 
skórnictwa I wyprawy futer ptzeznaczone są 
dla osób, specjalizujących się w pewnych 
działach tych przemysłów. Zadania, czas 
trwania, i zasady organizacji tych kursów 
będę dostosowywane do potrzeb wymienio- 
nych przemysłów, 


B. Kursy farbowania i wykończania futer. 


$ 55. Będą organizowane kursy z zakresu 
farbowania i wykończania futer przezna- 
czone dla osób, specjalizujących się w tych 
zawodach Zadania, czas trwania i zasady ot- 
gamizacji tych kursów hędą dostosowywane 


do potrzeb przemysłu. 


GRUPA 6. WŁÓKIENNICZA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA, 


Przemysł włókienniczy, stanowi jedną z głównych gałęzi 
produkcji przetwórczej, Statystyka stanu zatrudnienia w prze- 
myśle przetwórczym za rok 1929-ty wykazuje według źró- 
deł G. U. S. 554817 pracowników, z czego na sam prze- 
myst włókienniczy przypada 162.067 osób, czyli 29.20%. Ta 
ostatnia cyfra, obejmuje tylko zakłady zarejestrowane; jeże- 
liby zaś dodać do niej trudny do cyfrowego ujęcia, a rozsianyj 
ra terenie całego państwa, przemysł włókienniczy ludowy 
i chałupniczy, to ilość zatrudnionych we włókiennictwie 
znacznie się podniesie i niezawodnie przekroczą */ą część 
ogółu zatrudnionych w przemyśle przetwórczym. 

Gdy przemysł włókienniczy ludowy opiera się głównie na 
inie oraz częściowo na wełnie, przemysł fabryczny przerabia 
przedewszystkiem bawełnę i wełnę, pochodzące z importu. 
Rozmiary tego importu, charakteryzujące wielkość przemysłu 
fabrycznego, są duże; przywóz surowców  włókienni- 
czych wynosił bowiem w 1929 roku — 177.704 tonn, 
wartości 519.765.000 złotych; produkcja tkanin w tym 
samym czasie (dane G. U. S.) wynosiła 91.244 tonn, wartości 
1.411.789.000 zł. 

Ronsumcja tkanin w ogólności stoi u nas nisko. Przed 
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wojną wytosiła ona na głowę ludności średnio 2,6 kilograma. 
Obecnie konsumcja ża jest raczej mniejsza, o czem Świadczy 
wskażnik produkcji, który w czasie kryzysu wybitnie się 
obniżył, schodząc w 193t r. do 656 (rok 1928 = 100). 

Dla ogólnej orjentacjj w wysokości spożycia wewnętrz- 
nego przytoczyć miożna jeszcze, że zużycie podstawowego 
surowca -włókienniczego — bawełny, wynosiło w Polsce 
w roku 1926 na głowę mieszkańca 15% spożycia w Anglji, 
25%, we Francji, 220;, w Szwajcarji. 

Świadczy to dobitnie o niskiej średniej spożycia u nas 
w stosunku do innych państw europejskich i o możliwościach 
rozwojowych przemysłu włókienniczego w Polsce w miarę 
poprawiania się stosunków gospodarczych, wzrostu siły ma- 
bywczej i liczby ludności. Natomiast należy się liczyć ze 
stałemi dużemi trudnościami w zakresie eksportu wyrobów 
włókienniczych, gdyż przemysł omawiany w Europie. jest 
zbytnio rozbudowany, intensywnie również rozwija się on 
w innych częściach świata. 

Przeobrażenia na Światowym rynku włókienniczym po- 
wodują ogromny nacisk konkurencyjny palłistw o wysoko 
rozbudowanym przemyśle (np. Anglja, Czechosłowacja) i sta- 
wiają przemysłowi polskiemu odpowiednie wymagania w za- 
kresie usprawnienia jego produkcji. Racjonalizacja metod 
pracy wiąże się zaś z koniecznością podniesienia wyksztai- 
cenia zawodowego wszystkich pracowników, zatrudnionyct 
w przemyśie włókienniczym 1). 3 

Ogólną liczbę wrzecion, koncentrującą się głównie 
w okręgu łódzkim, obrazuje następujące zestawienie. 

Podział terytorjalny wrzecion i krosien mechanicznych, 
czynnych w r. 1929 (p. str. 304). l 
l Porównawczo na okręg łódzki przypada. około 900% 
wrzęcion i krosien, czynnych w wymienionych trzech okrę* 
gach fabrycznego przemysłu włókienniczego. 


1) Porównaj sprawozdanie Komisji Ankietowej, łom XIV. 


AE Ok k Okręg ; 
| Ito ść. | łódzii wej biało- ; 
R - stocki Í 
— a T 
Wrzecion bąwełnianych cien- | 
koprzędnych . . . . . . . |1.607.000 =- — 
Wrzecion bawełnianych od- 
padkowych . - . « « . . . | 22.719) . 3.650 800 
Wrzecion wełnianych czesan- 
kowych ... . . « . . „łk 372.000| 48.500 — 
Wrzecion zgrzebnych . . . „|| 246.300) 68.000 | 67.800 
z Inianych ...... 17.500 — 640 
3 jutowych . . . v 22.000; 5.400 j} — 
Krosien bawełnianych i Inia- j 
nych. , . . . . . .| 44000] 1100 — | 
„ wełnianych .. . . 11.300 2.700 1.900 
„ jutowych ..... 1.400 350 — 


Przemysł włókienniczy wykazuje dużą różnorodność 
przedsiębiorstw pod względem wielkości, ilości zatrudnie- 
nych pracowników i rodzaju produkcji. Niektóre przedsię- 
biorstwa przerabiają u siebie surową bawełnę, wełnę i t. p. 
na gotowe tkaniny, jednocząc przędzalnictwo z tkactwem, 
iarbiarstwem i wykończalnictwem. Wymienione działy są 
jednak w obrębie wspomnianych przedsiębiorstw oddziel- 
nie zorganizowane, obsługiwane przez odmiennych, kwalifi- 
kowanych pracowników, mając tyiko wspólny zarząd. Istnieją 
równieź zupełnie odrębnie przędzalnie, tkalnie etc. Dla do- 
kładniejszego wyjaśnienia struktury przemysłu  włókienni- 
czego podaje się niżej oparte na źródłach G. U. S. zestawienie 
na 31. 12. 1928 r. 
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Zakłady według liczby | 

Zakłady — z | robotników | 

Robotnicy — r do 9 | 10—99 100-499 | ponad 

robotn. | robotn. robotn. 200 j 
z ! i -robatn. 

z z mz l i 
Zakłady wielowydzia- 

one ENS TS 51 68 45 
Przędzalnie , . . . . . 82 17 13 
Tkałlnie, . . . . . z 435 67 2 
Farbiarnie i wykończal- 

Mes 24 prao W i 118 22| — 
Dziewiarnie , . . . ... 210 20 1' 
Fabryki dywanów i ki- a 

MÓW 2... 34) 7 
Różne inne zakłady włó- 22 2 ! 

kięnnicze . . . . 

z. 2.610 | 1.260| 1.064, 223] 63 
Razem | 
r. 189.099] 6.490 | 32.771| 67.563| 82.275 


E SE CE 


Na podstawie powyższej tabeli wyodrębnić należy přzed- 
. siębiorstwa:  przędzalnicze, tkackie, farbiarsko - wykoń= 
czalnicze, dziewiarskie, organizowane  juźto odrębnie, 
jużto we wspólnych zakładach wielowydziałowych, jako 
większe przedsiębiorstwa przemysłowe. Natomiasi tabeła ia 
nie daje pojęcia o wyodrębnionych w klasyfikacji dla celów 
szkolnych, działach koronkarstwa i hafciarstwa oraz ikactwa 
ręcznego. 

W poszczególnych działach przędzalnie przeważnie są 
dużemi przędsiębiorstwami mechanicznemi, natomiast wśród 
"ikalni i dziewiarni przeważają ilościowo przedsiębiorstwa 
mniejsze. Statystyka, dotycząca tych dwóch ostatnich działów 
jest niekomplelna i nie obejmuje małych, nierejestrowanych 


SŚskoluictwo zawodowe. 20 
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warsztatów. Zauważyć również należy, że kryzys w przed- 
stawionym stanie przemysłu włókienniczego poczynił znaczne 
spustoszenia, na szczególne podkreślenie zasługuje jednak 
przedewszystkiem ewolucja, zmierzająca w kierunku rozrostu 
ì modernizacji przedsiębiorstw mniejszych, które posiadają 
większą zdolność dostosowywania się do warunków kon- 
junkturalnych. 

Ta tendencja rozwojowa w przemyśle włókienniczym 
stawia szkolnictwu zawodowemu swoje wymagania w kie- 
runku szerszego uwzględniania w programach szkolnych rów- 
nież organizacji przedsiębiorstw mniejszych i kształcenia dla 
nich kandydatów na majstrów i kierowników. ` ` 

Z punktu widzenia organizacji szkół, włókienniczych bar- 
dzo ważna jest sprawa struktury personalnej przedsiębiorstw 
włókienniczych. 

Statystyki takiej niestety niema. Pewną  orjentację 
możę dać obliczenie Związku Przemysłu Wtókienniczego 
w Łodzi, wykazujące na #00 zrzeszonych przedsiębiorstw, 
zatrudnionych ogółem 98.400 osób, w tem 5386 podmajstrzych 
i przodowników oraz 768 personelu technicznego wyższej 
kategorji, razem 4.154 osób, co czyni 4.22% ogółu zatrudnio-, 
nych. Zauważyć jednak należy, że do wymienionego Związku 
należą przeważnie duże przedsiębiorstwa o wysokim stopniu 
mechanizacji, Związek ten nie obejmuje zaś znacznej ilości 
przedsiębiorstw mniejszych, które potrzebują stosunkowo wię- 
cej samodzielnych sił technicznych. 

Obliczenia G. U. S. z roku 1928 wykazują na 1330 
zakładów badanych — 12.823 pracowników administracyj- 
nych i technicznych, statystyka ta jednak odnosi się tylko do 
części zakładów i obejmuje, obok sił technicznych, również 
personel administracyjny, który w niniejszych rozważaniach 
w rachubę nie wchodzi. Opierając się na cyfrach, przytoczo- 
nych powyżej, możnaby w przybiiżeniu mówić o 6—10 ty- 
siącach wyżej wykwalifikowanego personelu technicznego, za- 
żrudnionego w przemyśle włókienniczym, która to liczba mo- 
głaby służyć za podstawę do obliczeń wysokości rocznego 
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dopływu kwalifikowanych młodych sił technicznych, kształ- 
conych przez szkoły włókiennicze. Dopływ ten, pomijając 
chwiię obecną, kiedy może być mowa raczej o oapływie 
z powodu redukcyj personainych, normalnie możnaby ocenić 
na 180—200 osób racznie, kształconych na drodze praktycznej 
i w szkołach włókienniczych. Cyfrę tę naieżałoby jeszcze po- 
dzieiić pomiędzy poszczególne działy włókiennictwa i po- 
między różnorodne pod względem hierarchicznym funkcje. 

Rozważania powyższe dotyczą przemysłu fabrycznego 
i należy je jeszcze uzupełnić niektóremi uwagami. Personel 
techniczny fabryk włókienniczych, jak to stwierdziła Komisja 
Ankietowa, stoi dość nisko pod względem przygotowania za- 
wodowego, diatego, obok zapotrzebowania na nowe siły wy- 
żej kwalifikowane, spowodowanego ubytkiem naturalnym, 
w rachubę wchodzi też zapotrzebowanie przemysłu, wyni- 
kające z wymiany personelu niżej kwalifikowanego na wy- 
żej kwalifikowany, zgodnie z wymaganiami racjonalizacji Wy- 
twórczości. ) 

Przesuwanie się punktu ciężkości we włókiennictwie od 
przedsiębiorstw dużych do mniejszych wzmaga zapotrzebo- 
wanie na samodzielnych pracowników, dla których, poza 
pracą najemną, otwierają się ponadto możliwości usamodzie|- 
nienia się przez założenie np. mniejszego warsztatu tkac- 
kiego. Ta możliwość inicjatywy w kierunku samodzielnej 
pracy istnieje przedewszystkiem w tkactwie, a częściowa 
także w dzjewiarstwie. Nie można też, rozważając potrzeby 
kształcenia pracowników włókienniczych, pominąć przemysłu 
ręcznego tkackiego, koronkarskiego i hafciarskiego zarówno, 
„jeżełi chodzi o pracowników zatrudnionych w tyn przemyśle, 
jak instruktorów i organizatorów dla przemysłu iudowego 
i chałupniczego. 

Tkacki przemysł ludowy, wedlug wywiadów przeprowa- 
. dzonych przez Ministerstwo Przemysłu i Handlut), nie obej- 
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mujących jednak Śląska, Pomorza i województw wschod- 
uich, jest dość znaczny. Przemysł ten stanowi jedną ż najbar- 
dziej rozwiniętych gałęzi przemysłu ludowego, gdyź istnieje 
w około 70t» powiatów Rzeczypospolitej. 

Głównym produktem tkactwa ręcznego jest plótno, czę- 
ściowo sukno, wełniaki, kilimy, a w okolicach bawełnianego 
przemysłu fabrycznego również wyroby bawełniane. Prze- 
mysi ludowy opiera się przedewszystkiem na surowcach wła- 
snej produkcji, głównie lnie. Przemyst ludowy we własnym 
zakresie przygotowuje ten len do tkania, stąd rniędlarstwu, 
roszarstwo i przędzalnictwo zatrudniają znaczną liczbę lud- 
ności. Technika przerobu lnu jest zupełnie pierwotna. Dość 
wspomnieć, że używane ręczne cierlice i międlice wydają 
zaledwie 7% włókna, gdy uiepszone międlarki "ręczne dają 
12%, q mechaniczna obróbka 30%/, włókna. ń 

Tkactwo ręczne, stosownie do charakteru wytwórczości, 
dzieli stę na trzy kategorje: 1) właściwe tkactwo ludowe, jako 
zajęcie pomocnicze rolnika, 2) przemysł domowy, a więc sa- 
modziełlne warsztaty rzemieślnicze, pracujące na potrzeby wsi 
(płótno, wełniaki i t. d) albo na potrzeby: miasta i wyrabia- 
. jące tkaniny ozdobne, kilimy, gobeliny, dywany, 5) przemysł 
. chałupniczy, który rozwija się przeważnie w okolicach pod- 

miejskich: w pobliżu fabryk włókienniczych lub tam, gdzie 

się potworzyły wytwórcze spółki tkackie. Chkałupnicy prze- 
rabiają zazwyczaj przędzę bawełnianą, którą otrzymują wraz 
z zamówieniem ód nakładcy. 

Według ankiety Ministerstwa Przemysłu i Handlu 7) 
pierwsze miejsce w Polsce pod względem natężenia rozwoju 
i rozpowszechnienia tkactwa ręcznego zajmują województwa: 
białostockie i lubelskie, częściowo Podhale, następnie zaś 
idzie województwo warszawskie, kieleckie, twowskie, stani- 
sławowskie i tarnopolskie. Istnieją setki wsi, w których 
w kaźdym domu jest samodzielny warsztat tkacki, a niektóre 
ośrodki liczą setki warsztatów, tak naprzykład Cerekiew- 
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w powiecie samborskim liczy 400 warsztatów, Jasienica w p9- 
wiecie brzozowskim 606 warsztatów, Frampol 300 warszta- 
tów! i t, d. Tkactwo to w swej formie obecnej nie ma wido- 
ków rozwoju, ani utrzymania się, o czem świadczy los 
tkactwa ręcznego w okolicach, w których powstał przemysł 
fabryczny. Tkactwo domowe, 'wyrabiające tkaniny fa tco- 
dzienny użytek, dla utrzymania się przy życiu musiałóby za- 
stosować ulepszony surowiec, ulepszone warsztaty, a rozwinąć 
mogłoby się wówczas, gdyby elektryfikacja kraju dostar- 
czyła mu taniej siiy motorycznej do warsztatów mechanicz* 
nych. Gdy bowiem wieśniak na swym prymitywnym warszta- 
cie ręcznym wyrabia dziś w ciągu 11 godzin około 8 metrów 
grubego płótna, to warsztat mechaniczny wydaje w tym sa- 
mym czasie 70—90 metrów płótna cienkiego. 

Tkactwo ludowe, wyrabiające tkaniny ornamentacyjne, 
ma charakter swoisty t indywiduahujł i z tego powodu nie 
obawia się konkurencji fabrycznej. Rozwój tkactwa fudo- 
wego winien też odbywać się w kierunku tkactwa ztlobni- 
czego, co ułatwia wybitny zmysł dekoracyjny, jakim się od- 
znaczają mieszkańcy niektórych okolic (np. Podhale, ł.0- 
wickie, Huculszczyzna). 

Iość pracowników zatrudnionych w tkactwie domiowem 
nie jest objęta żadna statystyką, zauważyć jednak należy, iż 
jest ona znaczna i tkactwo ręczne ze względu na swój stan 
i znaczenie wiano być uwzględnione w nauce szkolnej. 


. Danych statystycznych, odnoszących się do ilości pracow- 
ników i warsztatów koronkarskich brak, gdyż koron- 
, karstwo nie zostało w statystykach urzędowych  wydzie- 
lone z przemysłu włókienniczego. Według stanu zatrudnie- 
nia na podstawie spisu ludności z 1921 r. liczba hafciarek 
i koronkarek wynosiła 2597. Liczba ta jest w rzeczywistości 
znacznie wyższa wobec tego, że wyrób koronek jest często 
zajęciem ubocznem tak kobiet wiejskich, jak i proletarjatu 
miejskiego. - 
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Produktem przemysłu koronkarskiego są koronki, t. j. 
tkaniny ażurowe, powstające przez wiązanie i splatanie ni- 
tek. Koronki mogą być wykonane ręcznie lub maszynowo. 
W związku z tem odróżniamy dwa giówne działy przemy- 
słu koronkarskiego: koronkarstwo ręczne i koronkarstwo 
maszynowe. 

Koronkarstwo ręczne obejmuje wyrób koronek f. zw. 
prawdziwych, wykonywanych przy pomocy bardzo prostych 
narzędzi, jak igły, druty, szydełka, igliczki i wałeczki do 
robienia siatek, czółenka, szpilki, klocki i iwaiki do robót kloc- 
kowych i t. p. i 

Koronkarstwo maszynowe posługuje się maszynami róż- 
nego typu, począwszy od bardzo prostych, obsługiwanych 
ręcznie, skończywszy na skomplikowanych maszynach bobino- 
wych i żakardowych. 

W koronkarstwie ręcznem zatrudnione są wyłącznie ko- 
biety, natomiast koronkarstwo maszynowe zatrudnia również 
i mężczyzn, 

Danych statystycznych, odnoszących się do ilości pra- 
cowników i warsztatów hafciarskich również nie posiadarny, 
gdyż statystyka oficjalna włącza hafciarstwa wraz z koron- 
karstwem do ogólnej grupy przemysiu włókienniczego. Ma- 
szynowa produkcja haftów została włączona do produkcji ko- 
ronek i firanek. Produkcja haftów bawełnianych data 
w 1930 r. 14,000 kg. wyrobów o łącznej wartości 275.000 zł. 

Haftowanie polega na ozdabianiu tkaniny ściegami two- 
rzącemi wzory. Dzięki wynałazkowi maszyny do haftu po- 
wsfało obok hafciarstwa ręcznego — maszynowe, z napędem 
ręcznym lub motorowym. 

Zasadniczo jednak należy haft ręczny przeciwstawić ma- 
szynowemu, tak ze względu na technikę wykonania, jak 
i wartość artystyczną wyrobów; należy również wyodrębnić 
z hafciarstwa ręczńego hafciarstwo ludowe. . 

Podczas gdy hafciarstwo ręczne jest wykonywane wH- 
łącznie przez kobiety, maszynowy wyrób haftów zatrudnia 
także mężczyzn. 


311 


Fabryki haftów maszynowych koncentrują się w Ka- 
fiszu i w Łodzi; w Warszawie istnieje jedna fabryka więk- 
sza i pewna ilość małych. Fabryki te wykonują masowe za- 
gnówienia dla wielkich wytwórni bielizny i skłepów hur- 
towych. ; 


A. PODGRUPA PRZĘDZALNICZA. 


L PRZEBIEG PRODUKCJI PRZĘDZALNICZEJ 


Odróżnić nateży przędzalnictwo ręczne ludowe, od przę- 
dzalnictwa mechanicznego fabrycznego. Pierwsze ma małe 
stosunkowo znaczenie, w tych zaś nader szczupłych granicach, 
w jakich spotyka slę je jeszcze w przemyśle ludowym, na- 
leży do tkactwa ludowego i niema: potrzebu wyodrębniania 
przędzalnictwa ręcznego w osobny dział. Poważnie nato- 
miast rozwinęło się przędzalniciwo fabryczne, które osią- 
gnęło wysoki stopień mechanizacji. W Anglii np. na 1000 
wrzecion mechanicznych obsada robotnicza wynosi 2%4,—5 
fudzi, gdy u nas dochodzi jeszcze do 10 osób. 

Przędzeniu podłegają różnego gatunku surowce włókien- 
nieze i ich mieszanki, jak np. bawełna, wełna, len, konopie, 
juta, jedwab odpadkowy, przyczem nietylko technika przędze” 
nia tych różnych surowców jest odmienna, ale i do poszcze- 
gółnych surowców bywają stosowane różne techniki przę- 
dzałnicze z uwagi na dużą ilość rodzajów i numerów przę- 
dzy. Okoliczność ta powoduje, że dziedzina przędzalnictwa 
jest obszerna i trudna do opanowania; przedzałnictwo sta- 
nowi dla pracowników w tym Kierunku kwalifikowanych spe- 
cjainy zawód, przyczem w praktyce następuje zwykle dalsze 
specjalizowanie się pracowników, w zakresie bawełny, 
nw i t. p. | . | 

Przędzenie bawełny rozpoczyna się od rozgatunkowania 
surowca; dalej przygotowuje się mieszanki, które obrabia 
się zapomocą targarek, zasilacza automatycznego, otwiera- 
czy, trzeparek i zgrzeblarek, cełem otrzymania czystej, okrą- 
głej taśmy. Te taśmy się łączy, rozciąga się, zwija i skręca 
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, zapomocą wrzecion skrzydełkowych, na wrzecioniarkach: gru- 


bej, średniej i cienkiej dla uzyskania niedoprzędu, nawiniętego 
na cewkę drewnianą. Niedoprzęd ten przędzie się na przę- 
dzarkach obrączkowych lub samoprząsach, wyciąga i skręca, 
otrzymując w ten sposób żądany numer przędzy. Przędzenie 
musi być przystosowane do pożądanej jakości i grubości 
przędzy. 

Przędzenie wełny musi być poprzedzone soriowaniern 
i praniem na lewjatanie, poczem odbywa się sporządzenie 
mieszanek, obróbka na wilku grzeblącym, na zgrzeblarkach 
i rozdzielaczu rzemykowym dla uzyskania niedoprzędu. Przę- 
dzenie odpowiednio do żądanego numeru przędzy przepro- 
wadza się na prząśnicach obrączkowych, skrzydełkowych, 
kapturkowych lub na sarnoprząsach. Nieco inny przebieg ma 
ptzędzenie wełny czesankowej sposobem francuskim lub an- 
gielski. 

Len przygotowuje się do przędzenia przez roszenie, mię- 
dlenie, trzepanie i czesanie przy pomocy odpowiednich ma- 
szyn, poczem odbywa się przędzenie na nakładarkach, dalsze 
rozciąganie i tworzenie niedoprzędu, wreszcie właściwe przę- 
dzenie na przędzarkach skrzydełkowych. 


1I. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACY] 
PRACOWNIKÓW. 


W omawianiu poszczególnych kategotyj pracowników 
przędzalniczych pomija się grupę robotników niewykwalifiko- 
wanych, którym nie stawia się w przedsiębiorstwach specjal- 
nych wymagań. . 

Wyższą kategorję pracowników stanowią robotnicy 
względnie robotnice przyuczone (-ni) do pewnych czynności 
technicznych, a dalej podmajstrzy, jako organ dozorujący 
oraz wyższej kategorji personel techniczny, pełniący przę* 
dzalnicze funkcje ruchowe, jak majster, obermajster, salmaj- 
sfer, kierownik techniczny działu lub przedsiębiorstwa. 


313 


U 


1. Robotnicy (ce) przyuczeni(ejk 


Miejsce zatrudnienia: a. przędzałnie bawełny: 
przy obsłudze wrzeciennic, prząśnic, w trzepalni, zgrzebłarni 
i czesalni; 

b. przędzalnie wełny: w sortowni, pralni wełny, karbo- 
nizacj, w wilkowni i szarparni, w zgrzebłarni i przy przą- 
śnicach; 

€. przędzalnie lnu i konopi: przy wyprawie suchej 
i mokrej, w pakułarni, zgrzeblarni, w ciągałni, przy nakła- 
daniu i przy prząśnicach; 

d. przędzalnię jedwabiu odpadkowego i pośledniego. 

Czynności. Robotnicy ci wykonują różnorodne 
czynności pomocnicze w zakresie przygotowania surowca 
do przeróbki oraz obsługują maszyny przygotowawcze i wy” 
twórcze.. W przędzalni bawełny np.. przyjmują surowiec, 
przechowują go, gatunkują, obsługują targarkę, zasilacz auto- 
matyczny, otwieracz, trzeparkę, zgrzeblarki, wrzecioniarki, 
przędzarki obrączkowe i t. d.; wymienieni robotnicy prze- 
wijają też przędzę na motki, prasują i pakują. 

W  przędzalni wełny do typowych czynności, wykony- 

. wanych przez robotników przyuczonych, należy: pranie su- 
rowća, obsługa lewjatana, nakładacza i odbieracza, wirówek, 
„suszarek, wilków, zgrzeblarek, przędzenie na  prząśnicach 
obrączkowych. Przy przędzeniu wełny czesankowej ta grupa 
robotników obsługuje ponadto tiągarki, czesarki i gładzarki. 
. W przędzalui mx i konopi robotników przyuczonych używa 
się do moczenia (roszenia), międienia, obsługi trzeparek, cze- 
, sarek, nakładarek, ciągarek, wrzecioniarek i przędzarek. 

, W  przędzalni jedwabiu odpadkowego i pośledniego 
czynności są podobne, jak w przędzalni bawełny względnie 
wełny. Oprócz czynności ściśle związanych z przeróbką su- 
_„rowca, . robotnicy przyuczeni czyszczą i Ssmarują maszyny 
. przędzalnicze dla utrzymania ich w należytym - stanie. 

i Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
“Robotnicy (ce) przyuczenì muszą posiadać usprawnienie w za- 
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kresie obsługi jednej maszyny, wykonywania stale tej samej 
prostej funkcji, przydzielonej danemu robotnikowi w. wy- 
niku podziału pracy. Wyuczenie się tych prostych funkcyj 
może być osiągnięte w stosunkowo krótkim czasie na te- 
renie fabryki. Wiadomości teoretyczne zawodowe są tu 
zbędne. 

Cechy psychofizyczne: podzielność uwagi, szyb- 
kość orjentacji, dokładność, wytrzymałość, odpowiedni stan 
zdrowia, 


2. Robotnicy wykwalikowani. 


Do robotników wykwalifikowanych w przędzalnictwie 
zaliczyć należy sortowników wełny, szlifierzy i czyściciefi 
zgrzebłarek oraz prząśników, przędących na samoprząśni- 
cach; do wykonywania tych prac potrzeba dłuższego doświad- 
czenia i większej wprawy; robotnicy ci są specjalistami 
w swoim zakresie. e 

Miejsce zatrudnienia. Sortownicy wełny pra- 
cują w przędzalniach wełny zgrzebnej i czesankowej; szli- 
fierze i czyściciele zgrzeblarek oraz prząśnicy zatrudnieni 
są w przędzalniach wszelkich włókien. 

Czgńności. Sortownicy gatunkują runo wełniane ze 
względu na kolor, grubość, długość wełny i jej pochodzenie 
z różnych części ciała zwierząt. Szlifierze i czyściciele zgrze- 
blarek czyszczą oraz ostrzą perjoducznie obicia zgrzebłarek, 
Prząśnicy na samoprząśnicach prowadzą maszynę, obsługują 
ją i czuwają nad pracą sił pomocniczych. i 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Sortownicg wełny winni znać dokładnie rodzaje wetny i pra- 
ktucznie opanować jej sortowanie. Z uwagł na dużą różno. 
rodność surowca, wełnoznawstwo wymaga długiego doświad 
czenia. Szlifierze l czyściciele zgrzeblarek winni posiadać 
znajomość konstrukcji i pracu zgrzeblarki oraz umiejętność 
posługiwania się przyrzadami do ostrzenia i czuszczenia wu- 
mienionych maszyn. Prząśnicy na samoprzaśnicach muszą 
umieć puszczać w ruch i utrzymywać w ruchu tę maszynę, 
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kontrolować nawijanie przędzy, podwijać i zdejmować kopki. 
Wprawę w obsłudze tak skomplikowanej maszyny, jak samo- 
prząśnica, moga orhawiani pracownicy zdobyć jedynie w ciągu 
dłuższej praktyki na terenie fabrycznym. 

Cechy psychofizyczne. Robotnicy wykwalifiko" 
wani winni się odznaczać anałogicznemi cechami psychofi- 
zycznetni, jak robotnicy ptzyuczeni, ponadto sortownikom nie- 
zbędny jest wyrobiony zmysł dotyku, szlifierzom zaś siła fi- 
ziczna, 


3. Przędzarzjj. 

s Miejsce zatrudnienia: wszelkie przędzalnie fa- 
bryczne, przerabiające różne gatunki surowców włókienni- 
czych, ; 

Czynności Podmajstrzy przy pomocy grupy robot- 
ników przyuczonych i grupy przydzielonych maszyn przepro- 
wadza proces przędzenia. W szczególności podmajstrzy na- 
stawiaj i reguluje maszyny, usuwa przeszkody w czasie ich 
pracy. wykonując dorywcze naprawy podczas ruchu. 

: Podmajstrzy pracuje też przy remoncie i montażu ma- 
szyn, instruuje robotników w zakresie ich funkcyj, przydziela 
robotnikom w myśl dyspozycyj kierownictwa poszczególne 
czynności przygotowawcze względnie maszyny do obsługi, 
"kontrolując wykonaną pracę. Podmajstrzy sprawdza į oblicza 
surowce do przeróbki, kontroluje półfabrykaty i gotowe wy- 
‘roby, sprawdza też stale, w jakim stanie utrzymują robotnicy 
maszyny, dogląda czyszczenia i ostrzenia zgrzeblarek itp. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Do wykonywania nakreślonych powyżej zadań podmajstrzy 
. musi znać gruntownie surowce oraz sposób badania i oceny 
"ich przydatności do danego celu, konstrukcję, działanie i ob- 
sługę maszyn przędzalmiczych oraz posiadać praktyczną umie- 
-jęmość pracy na tych maszynach; niezbędne jest mu dalej 
"znawstwo półfabrykatów i gotowej przędzy. Ponieważ ją- 


3) Właściwy rzemieślnik przędzalniczy, zwany na terenie fabryki pod- 
majstrzym przędzalniezym. 
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kość przędzy wpływa również na dalsze procesy przetwót- 
cze, przeto podmajstrzemu potrzebne też są pewne encykio- 
pedyczne wiadomości z tkactwa, farbiarstwa i wykończalnic- 
twa; podmajstrzy winien znać elementy organizacji przę- 
dzalni pod względem technicznyny i handiowym. 

Cechy psycholizyczne: przytomność umysłu, spo- 
strzegąwczość, spokój, opanowanie nerwowe, podzielność 
uwagi, systematyczność i dokładność w pracy. 


4. Ruchowiec przędzalniczy!). 


Miejsce zatrudnienia: przędzalnie fabryczne, 
przerabiające różne gatunki surowców przędzałniczych. 

Czynności. Zależnie od wielkości przędzalni rucho- 
wiec przędzalniczy bądź wykonuje swe czynności w pew" 
nym wyznaczonym mu dziale przędzalni, postępując wów- 
czas w myśl poleceń kierownictwa, bądź też pełni funkcje 
samodzielne. W miejszem przedsiębiorstwie jeden pracownik 
może pełnić całość funkcyj ruchowych, w przedsiębiorstwach 
większych następuje podział tych funkcyj, co prowadzi d 
„powstania hierarchji pracowników ruchowych. ' 

W najszerszem ujęciu do funkcyj ruchowych należy: 
_ planowanie rozkładu pracy, dobór surowców: i surogatów, ze- 
stawianie mieszanek, badanie surowców i surogatów przę- 
dzalniczych, wydawanie przepisów,. dotyczących procesu przę- 
dzenia oraz jakości końcowego produktu w zależności od 
jego przeznaczenia. Ruchowiec organizuje pracę na terenie 
przydzielonego mu działu, ustała ilość potrzebnych robotni- 
ków, dozoru i maszyn, ustala stawki płac, pełni ogólny 
nadzór nad pracą ludzi i maszyn oraz nad całym procesem 


1) Nazwę „rtchowiec przędzalniezy”, której nie używa się w przemy- 
śle, wprowadzono w niniejszych rozwążąniach w zastosowaniu do pracowni- 
ków przędzałniczych, podobnie, jak į w innych działach do pracowników 
tkackich, dziewiarskich jffarbiarsko-wypończalniczych, w tym celu, aby stwo- 
rzyć wspólny mianownik dla kategorii pracowników różnego stopnia bierar- 
chicznego, wykonujących przędzalnicze (w innych działach tkackie it dJ 
funkcje ruchowe, wchodzące w zakres organizowania, normowania, nadżora- 
wania i kontrolowania pracy w przędzałni lb jej poszczegółnycii działach. 
Ruchowcy przędzalniczy występują w przemyśle pod różnemi nazwami, jak 
naprzykład majster, obermajster, sałmajster, technik, kierownik. 
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przędzenia, kontroluje stale półfabrykaty i końcowy produkt, 
dozoruje prowadzenie ksiąg fabrycznych, przeprowadza kał- 
kulację wstępną i końcową i t. p. 

- Wiadomości zawodowe i umiejętności. 
Ruchowiec przędzalniczy musi posiadać wiadomości teore- 
tyczno-zawodowe oraz praktyczne umiejętności w zakresie 
obsługi maszyn, potrzebne podmajstrzemu przędzalniczemu, 
przyczem wiadomości te winny być odpowiednio szersze 
i głębsze. Poza dokładną praktyczną umiejętnością przę- 
dzenia, znajomością technologji i tnaszynoznawstwa przę- 
dzalniczego oraz stałem śledzeniem postępów w tej dziedzinie, 
powinien posiadać encyklopedyczne wiadomości z dziedzity 
tkactwa, farbiarstwa i wykończalnictwa, znajomość zasad 
technicznej organizacji przędzalni, w szczególności zaś zasad 
racjonalnej organizacji pracy, teoretyczną i praktyczną znajo- 
mość metod badania surowców, półfabrykatów i przędzy, 
orjentację w gospodarczych warunkach produkcji oraz zná- 
jomość organizacji przędzalni pod względem administracyj- 
nym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: uzdolnienia organiza- 
cyjne, poczucie odpowieńzialności, szybka i trafna decyzja, 
energja, umiejętność postępowania z ludżmi, spostrzegaw- 
CZOŚĆ. 


L 


II: CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
PRZĘDZALNICZYCH. 


Szkolnictwo ptzędzalnicze w Polsce. 


Przy Państwowej Szkole Włókienniczej w Łodzi istnieje 
wydział przędzalniczy, obejmujący 3-letni. okres nauczania. 
- Warunkiem przyjęcia jest wiek 15--18 lat oraz świadectwo 
ukończenia 3-ch klas szkoły średniej ogólnoksziałcącej lub 
7-miu klas szkoły powszechnej; ponadto kandydaci składają 
egzamin sprawdzający z języka polskiego, matematyki i ry- 
sunku odręcznego.. Po ukończeniu nauki absolwenci odbywają 
2-letnią praktykę zawodową poszkolną. 
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Zadaniem wydziału przędzalniczego jest teoretyczne i pra- 
ktyczne zapoznanie uczniów z mechaniczną obróbką wszel- 
kich włókien i przeróbką ich na przędzę w zakresie niezbęd- 
nym dia majstirów poszczególnych oddziałów przędzalni. 

Program naucząrja obejmuje, obok przedmiotów ogól- 
noksziałcących, szereg przedmiotów zawodowych, wśród któ- 
rych tkactwo zajmuje po 6 godzin na [ i I kursie, a na 
Ill-cim 7 godzin tygodniowo. Znaczna część czasu poświę- 
cona jest zajęciom praktycznem w pracowniach i wytwórni 
szkolnej. 

Na wydzjale włókienniczo-technicznym w Państwowej 
Szkole Przemysłowej w Bielsku jest uwzględnione, pośród in- 
nych przedmiotów zawodowych, przędzalnictwo w ilości 3 
godzin tygodniowo przez 2 lata (Il i LiI kurs), a pozatem 
3 godziny ćwiczeń w przędzalni na kursie III-cim (przede- 
wszystkien przędzenie wełny). Warunkiem przyjęcia jest 
ukończenia 14latżycia i świadectwo ukończenia 7 klas szkoły 
powszechnej lub równoważne oraz złożenie egzaminu wstęp- 
rego z zakresu 7 kiąsowej szkoły powszechnej. 


Szkolnictwo przędzałlnicze zagranicą. 


"Niemcy. 


W Niemczech szkolnictwo przędzalnicze jako samo- 
dzielne nie istnieje, natomiast szkoły przemysłu włókienni- 
czego posiadają specjalne wydziały przędzalnicze. Warui- 
kiem przyjęcia do tych szkół na wydziały przędzalnicze 
jest: ukończenie 16 lat życia, przygotowanie ogólne w za- 
kresie szkoły powszechnej, czasami wymagany jest' egzamin 
wstępny z języka niemieckiego i rachunków (Cottbus), przy- 
czem pożądana jest praktyka przedwstępna; niektóre jed- 
nakże szkoły wymagają ukończonych 18 lat życia i 5-letniej 
praktyki przedszkolnej (Reichenberg). š 

Czas trwania nauki na wydziałach przędzalniczych wy- 
nosi od 1/, do 1 toku. 
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Program nauczania obejmuje prawie wyłącznie przed- 
mioty zawodowe ,w ilości około 44 godzin tygodniowo, 
z czego ćwiczenia praktyczne stanowią około 35—40w%. 

Zadaniem tych szkół jest kształcenie majstrów, ober- 
majstrów względnie kierowników działów przędzalniczych 
„w przemyśle włókienniczy, 


Belgja. 

Zupełnie podobnie, jak w Niemczech  przędzalnictwa 
jest nauczane na specjalnych wydziałach szkół przemysłu 
tekstylnego (Tournai) Kandydaci powinni mieć ukończony 
14 rok życia, Zadaniem szkoły jest dostarczenie dla przemy- 
słu przędzalniczego pracowników na średnie stanowiska tech- 
niczne. Czas nauki trwa 4 lata. Przedmioty zawodowe zaj- 
mują około 36 godzin tygodniowo, z czego ua ćwiczenia 
praktyczne wypada około 50%. 


Czechosłowacja. 


Szkoła przędzalnicza w Brnie Morawskiem przyjmuje 
kandydatów z ukończoną szkołą powszechną, mających 14 
łat życia, przytem wymaga się pewnej praktyki zawodowej 
"przedszkolnej, ale tea ostatni warunek nie jest ściśle prze- 
strzegany. 

Nauka trwa tifs roku. Szkoła stawia sobie za cel 
wykształcić samodzielnych majstrów przędzalniczych. Przed- 
mioty zawodowe obejmują około 80% ogólnego czasu nauki, 
| co stanowi 40 godzin tygodniowo. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA w. R. 1 O. R 
. O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZĘDZALNICZEGO. 


8 5. Będą organizowane następujące 
"szkoły typu zasadniczego i kursy przędza|l- 
nicze: 

szkoły przędzalnicze stopnia gimnazjał- 
~ tego, : 
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kursy ż zaktesu przemysłu przędzaini- 
czego. 

Szkoły przędzalnicze stopnia gimnazjalnego będą kształ- 
cić podmajstrzych przędzalni i na analizie funkcyj tego typu 
pracowników opiera się podstawa programowa szkoły. Przyj- 
mując tę zasadę, nie przesądza się oczywiście możliwości 
dalszego awansu dla absolwentów szkoły, zależnie od wyni- 
ków ich dalszej praktyki i indywidualnych zdolności. 

Z uwagi na dość szeroki zakres wiadomości teoretycz- 
no-zawodowych, potrzebny wspomnianym pracownikom, 
kształcenie na stopniu niższym nie mogłoby się odbywać 
z powodu ściśle praktycznego charakteru szkoły stopnia niż- 
szego. . | o 

Kursy przędzalnicze będą służyć przedewszystkiem dla 
dokształcania pracowników przędzałniczych, czynnych zawo- 
dowo, 

Nie przewiduje się tworzenia liceów przędzalniczych, 
gdyż zapotrzebowanie na pracowników z wykształceniem 
licealnem do pełnienia tunkcyj ruchowców przędzalniczych 
jest znikome. Do czasu powstania moźliwości tworzenia ta- 
kiej szkoły zapotrzebowanie przemysłu będą mogiy pokrywać 
kursy przędzalnicze. | 


Szkoły przędzalnicze stopnia gimnazjalnego. 


$ 58. 1. Szkoły przędzalinicze stopnia gim- 
nazjalnego noszą nazwę: gimnazja przędzal- 
nicze. 

2. Zadaniem gimnazjów przędzalniczych 
jest kształcenie dla przemysłu włtókienni- 
czego pracowników, którzyby byli uspraw- 
nieni w wykonywaniu czynności przędzalni- 
czych i posiadali odpowiedni zasób wiado- 
mości teretyczno-zawodowych i ogólnych. 

3.Gimnazjaprzędzalniczesączteroletnie. 
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Czas trwania nauki wiąże się z programem | nauczania, 
które obejmuje przędzałnictwo wszystkich :surowców. Obecnie 
nauka w analogicznej szkole w Łodzi trwa 3 lata, przyj- 
muje się jednak młodzież po 1-mej klasie szkoły powszechnej, 
gdy szkoła nowa przyjmować będzie po kiasie 6-tej; po- 
nadto nastawienie w nauczaniu w istniejącej szkole jest 
dość jednostronne /bawełnaj. W przyszłości przewiduje się 
rozszerzenie programu, co w czasie czteroletniej nauki da się 
uskutecznić. Uwzględnienie przędzalnictwa wszystkich sutow- 
ców ma na celu usprawnienie absolwenta do pracy w róż- 
nego rodzaju przędzałniach i ułatwienie mu tem samem za- 
robkowania. 

4 Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji Program uwzględnia przędzalnictwo. 
wszełkich surowców włókierniczych i ich mie- 
szanek, kładąc jednak nacisk na surowce, sto- 
sowane na danym terenie włókienniczym. 

6 Ośrodkiem nauczania jest przędzałnia 
mechaniczną. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka przędzenia mechaniczne- 
go,nauka o surowcach, maszynachi wyrobach 
przędzaliniczych. Program uwzględnia óćwi- 
czenia Śślusarsko-rmechaniczne i wiadomości 
pomocnicze ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

Program obejmuje tylko przędzalnictwo mechaniczne 
z uwagi na zbyt małe znaczenie prymitywnego przędzalnic- 
twa ręcznego. Wśród przedmiotów programowych wysunięto 
na . pierwszy plan praktyczną naukę mechanicznego przę- 
dzenia, szkoła bowiem, kształcące pracowników o charakterze 
wykonawczym, musi kłaść największy nacisk na praktyczne 
usprawnienie zawodowe. To usprawnienie obejmować będzie 
również prace mechaniczne, jak doraźne naprawy maszyn 
przędzalniczych, montaż, remont itp. 

; Bzkolnietwo zawodowe 21 
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"4. Przy szkołach tych istnieją zorgani- 
zowane dla celów praktycznego szkolenia 
uczniów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów przędzalniczych przyj-. 
muje się kandydatów, którzy: | ; 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy Vi szkołypowszechnejlubinneświadec- 
two uznane za równoważne. 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

„c złożą egzamin wstępny w zakresie H 
szczebla programowego szkoły powszechnej 
z przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz- 
nego, 

d posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Warunki przyjęcia są dostosowane do potrzeb nauki 
w szkole, w szczegółności: wiek kandydatów określono na 
lat 14 ze względu na konieczność pracy fizycznej uczniów 
w warsztatach przędzalniczych i mechanicznych, której mło- 
dzież tó5-letnia mogłaby nie podołać, przy ustalaniu zaś 
górnej granicy wieku wzięto pod uwagę względy wycho- 
wawczę, które nie pozwalają na zbyt wielkie różnice wieku 
wśród młodzieży tej samej klasy; odpowiedniego rozwoju 
fizycznego wymagają warunki pracy w warsztatach szkolnych. 


Kursy z zakresu przemysłu przędzalniczego. 


$ 59. Kursy z zakresu przemysłu przędzal- 
niezegó przeznaczone są dlaosób,specjalizu- 
jących się w pewnych jego działach. Zadania, 
czas trwania i zasady organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb przę- 
dzalnictwa, 
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B. PODGRUPA TKACKA. 
1 PRZEBIEG PRODUKCJI TKACKIEJ. 


Podobnie jak przędzalnie, różnią się od siebie tkalnie 
przerabianemi surowcami; można więc mówić o tkalniach 
wyrobów bawełnianych, wełhianych, Imianych, jutowych i je- 
dwabnych. Poza tem wyodrębnia się od tkactwa mechanicz- 
nego, zgrupowanego w ośrodkach przemysłowych, jak np. 
Łódź, Bielsko, Białystok, szeroko po kraju rozsiane tkactwo 
ręczne. Obrazu zróżniczkowania dziedziny tkactwa dopeł- 
nia jeszcze podział przedsiębiorstw „podług rodzaju wyro- 
bów, jak naprzykład materjały na bieliznę, na ubrania mę- 
skie, damskie, tkaniny na koniekcję damską z jedwabiu 
naturalnego lub sztucznego i t p. i 

Praca w tkalni mechanicznej rozpada się na roboty 
przygotowawcze i na właściwe tkanje. Do pierwszych na- 
leży: mechaniczne cewienje przędzy na osnowę, tworzenie 
osnowy tkackiej, jej krochmalenie, nabieranie osnowy w nie, 
cielnice i grzebień tkacki. Właściwe tkanie polega na spia- 
taniu osnowy z wątkiem. Gotową tkaninę przygląda się dla, 
wyszukania i wycerowania błędów tkackich, poczem od- 
daje się ją cwentnalnie do dalszej obróbki dla usztachetnie- 
nia względnie ulepszenia (apretura, farbiarstwo). 

Opisane wyżej czynności, wchodzące w zakres tkactwa, 
stosowane są przeż wszystkie tkałnie mechaniczne; na róż- 
nice w jakości krosien i maszyn tkackich pomocniczych, 
na ich ilość i sposób obsługi wpływa rodzaj wytwarzanych 
tkanin, typ tkalni i jej wyposażenie, Różnica między tkactwem 
ręcznem a fabrycznem polega na mechanizacji tega ostat- 
niego i stosowaniu ułepszonych krosien o wielokrotnie więk- 
-szej wydajności, przyczem na krosnach mechanicznych można 
„tkać od tkanin prostych do gatunków najbardziej luksu-; 
Sowych, podczas gdy tkactwo ręczne ma niewielką jako- 
` ściowo skalę wyrobów. Tkactwo ręczne wytrzymuje konku- 
K rencję tkactwa mechanicznego tylko w zakresie tkanin orna- 


ak 
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meniacujnych, wytwarza bowiem w tym dziale tkaniny o wy- 
sokiej wartości artystycznej. 


ll. ANALIZA CZYNNOŚCI | KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Podobnie, jak w przędzalnictwie, pomija się tutaj ro- 
botników niekwalifikowanych, którym w przedsiębiorstwach 
tkackich nie stawia się specjalaych wymiagatt zawodowych. : 

1.Robotnicy(e) przyuczeni(onej). | 

Wykonują oni funkcje, wchodzące w zakres tkactwa, 
a wymagające pewnej biegłości, nabytej ha drodze prak- 
tycznej. Są to cewiaczki, snowaczki, krociimalarze i ich po- 
mocnicy, przewiekacze, nabieracze, tkacze i tkaczki, obsłu- 
gujące bezpośrednio krosna, przeglądacze (-czki), cerowaczki 
i składaczki, 

Miejsce zaśrudnienia: odpowiednie działy tkalni 
mechanicznej. ; 

Czynności. Cewiaczki cewią na cewiarkach bębno- 
wych albo wrzecionowych, snowaczki snują osnowy mecha- 
nicznie, krochmalarze kieją osnowy na krochmalarkach lub 
klejarkach, suszą je i nawijają na wały tkackie. Nabieracze 
przygotowują nicielnice, naprawiają je, szeregują je odpo- 
wiednio, przewlekacze przewlekają nitki osnowy przez 
nicielnice i grzebień tkacki wedlug otrzymanego wzoru. 

Tkacze względnie ikaczki, przystawieni do krosien, 
utrzymują w ruchu krosna podczas ikania, zakładają czó- 
tenka ż wąikiem į wymieniają je w stosownej chwili. Prze- 
glądacze badają surowe tkaniny, wytykając i znacząc na 
nich błędy. Powstałe w czasie tkania biędy wyszywają ce- 
rowaczki, czyszcząć jednocześnie tkaniny. Składaczki mierzą 
tkaniny, ważą i odpowiednio stemplują, składając je do dal- 
szej obróbki w wykończalni. Wszyscy wymienieni robotnicy 
i robotnice utrzymują w należytym porządku maszyny. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Do wykonywania wymienionych wyżej prac specjalnych po- 
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trzeba odpowiednim robotnikom jedynie doświadczenia prak- 
tycznego i wprawy manualnej. 

Cechy psychofizyczne: dokładność, cierpliwość 
i wytrwałość, szybka orjentacja i podzielność uwagi. 


2. Tkacz (podmajstrzy tkacki!) 

Miejsce zatrudnienia: tkalnie mechaniczne, prze- 
rabiające wszelkie rodzaje włókien. 

Czynności. Podmajstrzy tkacki, któremu przydzielono 
maszyny przygotowawcze do fkania, dozoruje prace przy- 
gotowawcze da tkanta (cewienie, snucie, krochmalenie, nabie- 
ranie, przewlekanie) według otrzymanych od majstra dyspo- 
zycyj. Podmajstrzy, posiadający dozór nad krosnami tkac- 
kiemi, przygotowuje krosna całkowicie aż do puszczenia 
ich w ruch, stosując się Ściśle do otrzymanego od majstra 
przepisu, i oddania tkaczowi (krośnikowi) do obsługi. Czuwa 
nad należytem odrobieniem tkanin na dozorowanych kro- 
snach, naprawia doraźnie i ewentualnie montuje przydzie- 
lone mu maszyny, czuwając nad sprawnością. ich pracy. Kon- 
troluje pracę robotników pod względem jej wydajności, bada 
tkaniny wyrobione i i p. Ponadto pełni czasem funkcje 
. desytatora, dekomponując otrzymane próbki tkanin, na pod- 
stawie których sporządza nowe wzory i wykonuje je na 
tęcznem krośnie wzorkowem. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Do wykonywania nakreśłonych wyżej czynności winien pod- 
majstrzy znać dokładnie konstrukcję, działanie i obsługę ma- 
szyn przygotowawczych oraz krosien ręcznych i mechanicz- 
nych różnych typów, posiadać praktyczną znajomość tkactwa 
ręcznego i mechanicznego, wszelkiego 'rodzaja surowców, 
używanych w tkactwie, splotów tkackich oraz towaroznaw- 
stwa włókieuniczego (znawstwo gotowych wyrobów). Pod- 
majstrzy winien umieć badać materjały tkackie, dekompo- 
. nowaé próbki, układać na tej podstawie dowe wzory, wy- 


1) Używa się tych dwóch nazw z tego powodu, że nazwa druga, sto- 
sowana na terenie fabryk, ma charakier raczej hierarchiczny. 
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konywać je, przeprowadzać potrzebne obliczenia. Winien 
więc znać rysunek zawodowy, elementy organizacji tkałni 
pod względem technicznym i administracyjnym oraz posia- 
dać elementy wiadomości z zakresu przędzalnictwa, far- 
biarstwa i wykończalnictwa. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok z wyro- 
bioną wrażliwością na kolory, dokładność, systematyczność 
i wytrwałość w pracy, podzielność uwagi, spostrzegawczość. 


3 Ruchowiec tkacki'). 


Miejsce zatrudnienia: tkalnie mechaniczne, prze- 
rabiające wszelkie rodzaje włókien. 

Czynności. Ruchowiec tkacki wykonuje czynności, 
wchodzące w zakres płanowania, organizowania, normowa- 
nia i kontrolowania pracy w tkalni mechanicznej iub w jej 
pewnym dziale. W  przedsiępiorstwie mniejszem całość 
wspomnianych iumkcyj wykonuje jeden pracownik, w przed- 
siębiorstwie większem funkcje się różniczkują zarówno pod 
względem ich zakresu, jak i stopnia odpowiedzialności. 

Do tkackich funkcyj ruchowych należy w szczególności: 
projektowanie rodzaju, gatunku i ilości tkanin, które mają 
być wykonane na podstawie przeprowadzonej analizij próbek 
obcych lub własnych kompozycyj, wydawanie dokładnego 
przepisu tkackiego (ustalanie przepisów dla snucia, krochma- 
lenia, warsztatowy przepis-tkacki wraz z rysunkiem splotu), 
ustalanie programu pracy na dany sezon roboczy, organi- 
zacja pracy, obliczenie ilości i jakości przędzy dla poszcze- 
gólnych rodzajów tkanin, badanie nabywanej przędzy pod 
względem jej przydatności do wyrobu żądanej tkaniny. Do 
funkcyj tych należy dalej kontrola toku pracy maszyn i ludzi 
oraz produkowanych tkanin, przeprowadzanie kalkulacji 
wstępnej i końcowej, czynności techniczna - administracyjne, 
jak prowadzenie względnie nadzór nad prowadzeniem rachun- 
kowości technicznej, czuwanie nad bezpieczeństwem pracy. 


1) Patrz odnośnik na str. 316. 
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Większe tkalnie, które opierają swą produkcję na własnych 
wzorach, mają osobny dział desynatury, podlegający kie- 
„rownictwu technicznemu tkalni. Rozdział wymienionych tu 
"funkcyj pomiędzy różne kategorje ruchowców bywa zwykle 
taki, że czynności organizowania t planowania oraz kon- 
„troli doraźnej należą do kierownictwa technicznego, a czyn- 
ności nadzorcze, częściowo również kontrolne i organiza- 
„cyjne wykonują majstrawie, stosując się do wskazówek kie- 
rownictwa. Prace kompozycyjne wykonują zwykle odpowie- 
dnio uzdolnieni specjaliści - desynatorzy. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Ruchowiec musi posiadać wszystkie znajomości i umiejętno- 
ści potrzebne podmajstrzeniu, odpowiednio rozszerzone i po- 
głębione, zwłaszcza, o ile chodzi o stronę technologiczią. 
/ Poza praktyczną umiejętnością tkania i gruntowną zna- 
jomością technotogji tkactwa, musi znać racjonałną' organi- 
zację i administrację techniczną tkalni, ze szczególnem 
uwzględnieniem organizacji pracy, sposoby badania surowca 
i gotowego wyrobu, kompozycję i dekompozycję, ekono- 
miczne warunki produkcji tkackiej oraz zastosowanie napędu 
mechanicznego. Poza tem potrzebna jest znajomość elemen- 
tów przędzaluictwa, farbiarstwa i wykończalnictwa oraz or- 
ganizacji przedsiębiorstw tkackich pod względem admini- 
sanoja i handlowym. 

-Cechy psychofizyczne: uzdolnienia organiza- 
sajne, poczucie odpowiedzialności, szybka i trafna decyzja, 

„energia, umiejętność postępowania z ludźmi, spostrzegaw- 
"czość, dobry wzrok i wyrobione poczucie kolorów; dla de- 
. synatorów niezbędne są uzdolnienia APE i- artystyczne. 


4, Tkacz ręczny. 


; Miejsce zatrudnienia: tkacki przemysł ludowy, 
domowy i chałupniczy. SE i 
Czynności, Zakres czynności tkacza ręcznego jest 
"bardzo różnorodny: od tkania zwykłych płócien, wełniaków, 
"sukna, ozdobnych tkanin na charakterystyczne stroje ludowe 
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aż do wyrabiania tkanin ornamentacyjnych o poziomie arty- 
stycznym. Tkacz wykonuje sam wszystkie czynności przygo- 
towawcze, niejednokrotnie przędzie recznie, przygotowuje 
wątek i osnowę, barwi przędzę, przygotowuje wzory przez 
dekompozycję lub kompozycję, urządza i nastawia krosna, 
tka i wykończa tkaninę domowym sposobem. Rzemieślnik 
tkacki, który tkactwo traktuje jako zawód i czerpie zeń 
środki utrzymania, załatwia też potrzebne czynności han- 
dlowe, związane z prowadzeniem warsztatu. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Tkacz ręczny musi znać surowce, barwniki naturalne 
i sztuczne, różne typy krosien, różne techniki tkania ręcz- 
nego, urządzanie krosien i ich naprawę, rysunek zawodowy, 
w odpowiednim zakresie dekompozycję i kompozycję oraz 
zasady prowadzenia warsztatu tkackiego pod względem han- 
dlowym l administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: cierpliwość, dokładność, 
systematyczność, dobry gust i uzdolnienia rysunkowe. | 


II. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
TKACKICH. 


Szkolnictwo tkackie w Polsce. 


W połskiem szkolnictwie włókienniczem tkactwo wystę- 
puje wyraźnie jako samodzielna gałąź nauczania, podczas 
gdy przędzalnictwo występuje (poza Szkołą Włókienniczą 
w Łodzi), raczej ubocznie przy innych specjalnościach włó- 
kienniczych. , 

Wydział tkacki w Państwowej Szkole Włókienniczej 
w Łodzi przyjmuje kandydatów od lat 15 do 18, posiadają- 
cych świadectwo ukończenia 3 klas szkoły ogólnokształcącej 
średniej lub inne równoważne, po złożeniu egzaminu spraw- 
dzającego z języka polskiego, matematyki i rysunku. Kurs 
nauki trwa 3 lata i obejmuje, poza przedmiotami ogólno- 
kształcącemi, szereg przedmiotów zawodowych, z pośród 
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których tkactwo i praca w tkalni zajmuje 507% godzin 
szkolnych. Po ukończeniu nauki uczniowie przechodzą 2-let- 
nią praktykę zawodową; szkoła kształci pracowników dla 
przemysłu włókienniczego, uwzględniając przedewszystkiem 
w swymi programie tkactwo bawełniane. 

Absolwenci pracują początkowo jako robotnicy fabryczni, 
poczem zajmują stanowiska podmajstrzych, majstrów, kie- 
nowników oddziałów fabryki 1 t. p. Rocznie opuszcza wy- 
dział około 16 absolwentów. 

Wydział  włókienniczo - techniczny Państwowej Szkoły 
przemysłowej w Bielsku uwzględnia przedewszystkiem tkac- 
two wełniane obok innych działów włókienniczych. Pro- 
„gram uwzględnia tkactwo mechaniczne i ręczne. 

Szkolnictwo tkactwa ręcznego, reprezentowane przez 
3 szkoły, ma za zadanie wykształcić tkaczki,: zdolne do prowa- 
dzenia samodzielnych warsztatów tkackich; są to szkoły 
żeńskie mające za zadanie m. i. podnieść poziom artystyczity 
tkactwa ręcznego rzemieślniczego. 

Szkoły te, obok fkactwa, uwzgłędniają farbiarstwo. Wa- 
runkiem przyjęcia jest 14 lat życia i ukończenie szkoły 
powszechnej 7-klasowej. Nauka obejmuje 42 godziny ty- 
godniowo. 

Organizowane są pozatem okresowo kursy z zakresu . 
tkactwa recznego. 


Szkolnictwo tkatkie zagranicą. 


Niemcy. 


Nauczanie ikactwa w Niemczech odbywa się przeważ- 
. nie na specjalnych wydziałach w szkołach przemysłu włó- 
-ktenniczego. Szkoły: te przeważnie są pół- i jednoroczne 
i przyjmują kandydatów mających 16 lat życia oraz przygo- 
towanie ogólne w zakresie szkoły powszechnej; ponadto 
pożądana jest praktyka zawodowa przedszkolna. 

Zadaniem wydziałów tkackich jest przygotowanie dla 
przemysłu majstrów, rysowników i t. p. względnie przy- 
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gotowanie zawodowe (tkackie) właścicieli fabryk włókienni- 
czych. Program obejmuje wyłącznie przedmioty zawodowe 
w ilości 44 godzin tygodniowo, z czego ćwiczenia Pow 
stanowią 35%, 


Austrja. 


Wiedeń posiada związkowy zakład dla przemysłu tek- 
stylnego o czteroletnim kursie nauczania, na którym na 
ostatnich dwu latach następuje specjalizacja, między innemi 
w kierunku tekstylno - mechanicznym. Przedmioty zawodowe 
stanowią około 70% godzin, których ogólna liczba wy- 
nosi 44 tygodniowo. Teorja zawodu zajmuje 3/;, zajęcia 
praktyczne ?/, czasu poświęconego przedmiotom zawodo- 
wym. Ponadto istnieją: kurs półforaroczny dla abiturjentów 
szkół ogólnokształcących średnich i szkoła dwuletnia dla absol- 
"wentów szkół powszechnych, które kształcą zarówno teore- 
tycznie, jak praktycznie w kierunku tkackim. Te dwa ostaf- 
nie zakłady w programie uwzgłędniają tytko przedmioty 
zawodowe w ilości 42 godzin tygodniówo, w czem ćwiczę- 
nia praktyczne stanowią około 20%. ; 


Belgja. 

W Belgji istnieje wydział tkactwa przy szkole włókien- 
niczej (Tournai), do której przyjmuje się kandydatów z ukoń- 
czonym 14 rokiem życia, Zadaniem wydziału jest dostarcze- 
nie przemysłowi wykwalifikowanego personelu tkackiego. 


Czechosłowacja. 


W Czechosłowacji kształci się majstrów tkackich w spe- 
cjałnych szkołach zawodowych tkackich o kursie półtorarocz- 
ngm. Od kandydatów do szkoły wymagane jest: 14 lat 
życia, ukończona szkoła powszechna oraz  (niekonieczna) 
przedszkolna prakiyka zawodowa. Program obejmuje około 
40 godzin nauki tygodniowej z czego 80% stanowią przed- 
mioty zawodowe, 
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Fabrykantów oraz kierowników działów w większych 
fabrykach lub też kierowników fabryk mniejszych kształci 
t zw, Wyższa Szkoła Zawodówa posiadająca kierunek me- 
chaniczno - techniczny. Warunkiem przyjęcia jest 14 lat ukoń- 
czonych i 4 klasy szkoły średniej ogólnokształcącej. Przed- 
mioty zawodowe stanowią 80% zajęć szkolnych (o godz. 
tygodn.). ` 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
- © CRGANIZACJI SZKOLNICTWA TKACKIEGO. 


5 60 Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy tkackie: 


szkoły tkactwa ręcznego stopnia gim- 
` nazjalnego, 3 
7 ji mechanicznego stopnia 
gimnazjalnego, 
x s mechanicznego wódę 
licealnego, 
kursy z zakresu przemysłu, Hadkieys. 


Szkoły tkactwa ręcznego stopnia gimnazjalnego. 


$ 61i. L Szkoły tkactwa ręcznego stopnia 
gimnazjalnego noszą nazwę: gimnazja: tkac- 
twa ręcznego. 

2 Zadaniem gimnazjów tkactwa ręcznego 
jest kształceńie pracowników, którzyby byli 
usprawnieni w wykonywaniu robót, wcho- 
„dzących w zakres ręcznego tkactwa arty- 
stycznego, i posiadali odpowiedni zasób wid- 


'«domości teotetyczno- -zawodowych i ogól- 


nych. 
"1,38, Gimnazja .tkactwa ręcznego są czte- 
roletnie, ' ' 
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4. Podbudową programową jest Il szcze- 
be! programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji Program uwzględnia wszystkie działy 
tkactwa recznego. 

6 Ośrodkiem nauczania jest ręczny war- 
sztat tkacki. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka farbowania przędzy, urzą- 
dzania krosien, tkania i wykończaniatkanin, 
kompozycja, dekompozycja i rysunek zawo- 
dowy nauka o surowcach, splotach, krosnach 
i wyrobach tkactwa ręcznego, organizacja 
watsztatu tkactwa ręcznego (pod względem 
technicznym administracyjnym i þħandlow ym), 
Program uwzględnia wiadomości pomocni- 
cze ściśle związane i bezpośrednio niezwią- 
zane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo-: 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8 Do gimnazjów tkactwa ręcznego przyj. 
muje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważiie, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły pow- 
szechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 

W szkołach stopnia gimnazjalnego traktowany będzie 
całokształt tkactwa ręcznego, przedewszystkiem zaś wyrób: 
tkanin ozdobnych, połączony z nauką rysunku, ornamen- 
tyki, kompozycji oraz szerszemt wiadomościami z tkactwa 
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Judowego. Czteroletni okres nauki zezwoli na dokładne prze- 
robienie nakreślonego w podstawie programowej materjału 
oraz na przyswojenie przez młodzież pewnego stopnia kul- 
tury. artystycznej, niezbędnej w tym dziale tkactwa. Zdoł- 
niejsze jednostki, ukończywszy omawiane szkoły, będą też 
mogły, po odpowiedniem przystosowaniu się, pełnić czyn- 
ności w działach tkackie) desynatury fabrycznej. 

wskazane wyżej wyniagania, stawiane szkole tkactwa 
ręcznego stopnia gimnazjalnego, powodują, że czas trwania 
"nauki wyznaczono na lat cztery, a więc o rok dłużej, niż 
trwa nauka w podobnych szkołach obecnych. 


Szkoły tkactwa mechanicznego stopnia gimnazjalnego. 


8 62 1. Szkoły tkactwa mechanicznego 
sfopnia gimnazjalnego noszą nazwę: gim- 
nazja tkactwa mechanicznego. 

2. Zadaniem gimnazjów tkactwa mecha. 
nicznego jest kształcenie dla przemysłu 
włókienniczego pracowników, którzyby byli 
„Usprawnieni w wykonywaniu czynności tkac- 
„kich i posiadali odpowiedni zasób wiado- 
mości teoretyczno-zawodowych t ogólnych. 

3. Gimnazja tkackie są czteroletnie. 

4 Podbudową programowąjestll szczebel 
programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji Program uwzględnia tkactwo mecha- 
"niczne i, w niezbędnym zakresie. tkactwo 
ręczne oraz dostosowuje się do potrzeb da- 
- nego terenu włókienniczego, obejmując waż- 
niejsze surowce, typowe.techniki, maszyny 
tkackie i tkaniny. 

6. Ośrodkiem nauczania jest tkalnia me- 
„chaniczna. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka tkania mechanicznego, na- 
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uka o surowcach, maszynach, splotach i wy- 
robach tkackich, rysunek zawodowy i de- 
kompozycja. Program uwzgiędnia ćwicze- 
nia ślusarsko-mechaniczne oraz wiadomo- 
ści pomocnicze ściśle związane i bezpośred- 
nio niezwiązane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów tkactwa mechanicznego 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej tub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 tat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły pow- 
szeęchnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 

Gimnazja tkactwa mechanicznego będą kształcić, jak 
już zaznaczono, tkaczy, odpowiadających pod względem przy- 
gotowania zawodowego t. zw. podmajstrzym tkackim. Tkacz 
wykształcony w szkole będzie górował nad podmajstrzym 
tkackim, wykształconym praktycznie, szerszem przygotowae 
niem teoretyczno-zawodowem oraz ogólnem, mając równo- 
cześnie usprawnienie praktyczne do pracy w różnych dzia- 
łach tkactwa. Dzięki tym kwalifikacjom zdolniejsi z absol- 
wentów, po dłuższej praktyce w charakterze pracowników 
wykonawczych, będą mogli wybijać się w przemyśle rów- 
nież i na wyższe stanowiska. 

Poza przygotowaniem do pracy w różnych dziedżinach 
tkactwa mechanicznego omawiana szkoła będzie uwzględ- 
niać również tkactwo ręczne z dwóch powodów: przede- 
wszystkiem w celach pedagogicznych dla pokazowego na- 
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| uczania techniki splotów, a ponadto dla ewentuainego umoż- 
liwienia absolwentom również pracy w tkactwie ręcznem, 
jeżeliby w mechanicznem nie znaleźli zajęcia. 

i Tak szeroki praktyczny i teoretyczny materjał naucza- 
nia, jeżeli ma być gruntownie przerobiony i szkoła ma wy- 
puścić pracownika o wysokich kwalifikacjach zawodowych, 
wymaga czteroletniego okresu nauki, opartego co najmniej 
na II szczeblu programowym szkoły powszechnej. 

_ Warunki wstępu ustalono analogicznie, jak: w szkołach 
przędzalniczych stopnia gimnazjalnego. 


Szkoły tkactwa mechanicznego siopnia licealnego. 


8 63 1. Szkoły tkactwa mechanicznego 
stopnia licealnego noszą nazwę: licea tkac- 
twa mechanicznego, . | 

2. Zadaniem liceów tkactwa mechanicz- 
nego jest kształcenie pracowników do pracy 
przy organizowaniu przebiegu produkcji 
w fabrykach tkackich, którzyby, obok prak- 
tycznego przygotowania zawodowego, po- 
siadali szerszy i głębszy zasób wiadomości 
teoretyczno-zawodowych i ogólnych. 

3. Licea tkackie są trzyletnie. 

4. Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
"lizacji. Program uwzględnia tkactwo mecha- 
_niczne i, w niezbędnym zakresię, tkactwo 
ręczne, obejmując ważniejsze surowce, ty- 
-powe techniki i maszynytkackieoraztypowe 
tkaniny. ; 
6 Ośrodkiem nauczania jest tkalnia me- 
<chaniczna. Podstawę programową tworzą: 
praktyczne zajęcia w szkolnych warsztatach 
tkackich, nauka o surowcach, maszynach, spio- 
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tach i wyrobach tkackich, kompozycja, de- 
kompozycja i rysunek zawodowy, organiza- 
cja tkalni pod względem technicznym, pod- 
stawy technologji przędzalnictwa i dzie- 
wiarstwa. Program uwzględnia ćwiczenią 
ślusarsko-mechaniczne elementy farbiarstwa 
i wykończalnictwa oraz wiadomości pomoc- 
nicze ściśle związane i bezpośrednio nie- 
związane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo* 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do liceów tkactwa mechanicznego 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia gim. 
nazjumogólnokształcącegołubinne świad- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
tkacką w przemyśle, bądź praktykę uzna 
ną za równoznaczią. 

ckończą w danym toku kalendarzowym co- 
najmniej 17, a nie przekroczą 20 lat życia. 
Szkoła tkacka stopnia licealnego ma według swego 

założenia rozwiązać zagadnienie kształcenia pracowników 
tkackich, przygotowanych zawodowo do pełnienia czynno- 
ści, wchodzących w zakres planowania, organizowania, uad- 
zorowania i kontrolowania produkcji w fabrykach tkackich. 

Charakter tych czynności i potrzebnego do ich peł- 
nienia wykształcenia wymaga wyższego wieku i rozwoju 
umysłowego młodzieży oraz lepszego przygotowania szkol- 
nego; dlatego dia kształcenia ruchowców tkackich przewi- 
dziano szkołę licealną, do której przychodzi młodzież star- 


sza, w wieku 17—20 lat, po ukończeniu gimnazjum ogółno- - 


kształcącego. 
Dla zorjentowania młodzieży w organizacji przedsię- 
. biorstw tkackich, zaznajomienia jej praktycznie z maszy*, 


pia. 
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nami, ich absługą, rodzajem produkcji. słownictwem tech- 
nicznem. etc. i ułatwienia młodzieży tem samem nauki 
w szkole tkackiej stopnia licealnego, przewidziano w wa- 
rumkach przyjęcia roczną praktykę przedwstępną w war- 
sztatach tkackich. Praktyka ta, odpowiednio zorganizowana, 
przyczyni się do "szybszych postępów w nauce i jej lep- 
szych wyników oraz nada nauce szkolnej bardziej życiowy 
charakter. 

Pedobnie jak w szkołach tkackich stopnia gimnazja! 
- nego, tak i na stopniu licealnym będzie uwzględniony ca- 
łokształt tkactwa, aby dać uczniom jak najszersze możliwości 
zarobkowe. Opierając się na pewnych wiadomościach wspól- 
nych wszystkim dziedzinomi włókiennictwa, jak naprzykład 
nauka o surowcach i towarach włókienniczych oraz organi- 
zacja przedsiębiorstw, uczniowie zaznajomieni będą rów- 
nież w nieznacznym zakresie z przędzalnictwem, a zwła- 
szcza z pokrewnem tkactwu dziewiarstwem, 


Kursy z zakresu przemysłu tkackiego. 


3 64, Kursy z zakresu tkactwa ręcznego 
lub mechnicznego przeznaczone SĄ dla osób, 
specjalizujących się w pewnych działach 
tego przemysłu. Zadania, czas trwania i ża- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso- 
wywane do potrzeb przemysłu tkackiego. 


C. PODGRUPA KORONKARSKO-HAFCIJARSKA 5). 


A. KORONKARSTWO. 
L PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Koronkarstwo ręczne posługuje się szeregiem technik, 
„macznie różniących się między sobą. W związku z rodza- 
s 1) Referat anatizuje osobno koronkarstwo, osobno hatfciarstwo, a to 
dta większej przejrzystości. 

„„Sgkolaśctwo zawodowa. i 22 


- 
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jem techniki pozostają też charakterystyczne dla danej grupy 
koronek motywy i wzory. Nazwa typu koronek pochodzi 
zwykle od narzędzia lub techniki wykonania. Rozróżniamy 
mianowicie koronki: klockowe, igiełlkowe (szyte), czóten- 
kowe, szydełkowe, drutowe, siatkowe, haftowane, apiko- 
wane. Poszczególne rodzaje koronek w obrębie typu okre- 
ślamy także według ich miejsca pochodzenia jako koronki 
włoskie, francuskie, belgijskie i t p. 

Koronkarstwo ręczne obejmuje zarówno koronkarstwo 
t zw. artystyczne, jak i koronkarstwo ludowe regjonalne. 
Koronka artystyczna opiera się na kompozycji rysunkowej, 
będącej wyrazem swobodnej twórczości indywidualnej, na 
którą wywiera mniejszy lub większy wpływ moda. Koronki 
ludowe stosują natomiast wyłącznie techniki, motywy i wzory 
przekazywane tradycyjnie z pokolenia w pokolenie, ulega- 
jąc z biegiem czasu tylko nieznacznej ewolucji. Wykona- 
nie koronek ludowych wymaga dużego nakładu pracy, a ko- 
ronka taka kalkuluje się tylko przy produkcji domowego 
przemysłu wiejskiego. 

Koronkarstwo artystyczne jest przemysłem luksusowym. 
Wobec istnienia znacznie tańszych wyrobów maszynowych, 
tylko wysoka wartość artystyczna pozwala koronkarstwu 
ręcznemu utrzymać się i rozwijać. Dużą rolę w stanie 
_ zatrudnienia w koronkarstwie, tak ręcznem jak 1 maszy-. 

nowem, odgrywa kierunek mody. 

W  koronkarstwie maszynowe dadzą się pod wzglę-: 
dem technicznym wyróżnić ő główne grupy wyrobów 
a mianowicie: wyroby klockowe, tkane i haftowane. 

Wyroby maszynowe klockowe sporządzane są na ma- 
szynach, opatrzonych w pionowe kicki, poruszane przy 
pomocy aparatu żakardowskiego. Koronki klockowe maszy- 
nowe naśladują do złudzenia koronki ręczne. 

Wyroby tkactwa Kkoronkarskiego, <zyli bobinowego, 
różnią się zasadniczo „od wyrobów tkactwa wątkowego. . 
podczas gdy w tem ostatniem powstaje tkanina przez prze- 
platanie pod kątem prostym wątku i osnowy, tkactwo bo- 


339. 


binowe produkuje tkaniny o nieprostopadłym przebiegu ni- 
tek o splocie wiązanym, dzięki czemu powstają charakte- 
rystyczne dila wyrobów koronkarskich ażury. 

Koronki mechanicznie haftowane są działem łączącym 
koronkarstwo z hafciarstwem i powstają przez zahaftówa- 
nie tkaniny podsławowej, którą następnie usuwa się. SĄ one 
omówione w dziale haftów maszynowych. 

W . przemyśle koronkarskim mechanicznym odróżniamy 
3 działy produkcji, którym odpowiadają już to specjalne. 
zakłady, już tó odrębne oddziały w zakładach większych, 
a mianowicie: 

koronkarstwo właściwe, Aż 

(irankarstwo, obejmujące wyroby koronkowe, tkane 

w całości lub kontekcjonowane z tiulu. i koronek; 

głównemi wyrobami są w tym dziale firanki, story, 

kantoniery, kapy na łóżka, a także serwetki, chustki 
na głowę, zasłony na oparcia w wagonach kolejo- 
wych i t p. : | 

liularstwo, t. j}. wyrób różnych gatunków tiulu firan- 
kowego dla konfekcji damskiej, ROMER perukar- 

stwa i t. p. 

Głównym produktem koronkarstwa maszynowego. są 
ouei firankarskie, stanowiące przeszło 60% wartości pro- 
dukcji, drugie miejsce zajmuje wyrób koronek (30%), trze- 
ce — dział tiularski i hafciarski. , a 
Praca w fabryce firankarskiej, zatruduiającej kilkuset 


robotników odbywa się w działach, obejmujących poszcze- 


gólne fazy produkcji, jak rysowni, kartowni, szpularai i sno- 
walni. tkalni, cerowni, -bielarni, apretowni, farbiarni, suszarni, 


` wykończalni. W rysowni przygotowuje się projekty rysunkowe 


wyrobów, opatte na kompozycji oryginalnej, kib wzorowane 
na modelach i wzorach zasadniczych . oraz sporządza: się- 
rysunki techniczne według zatwierdzonych przez. kierownictwo 
projektów: i wzorów. Rysunek techniczny, przenosi się w kar-. 


'towni na t.. zw, warkocze, t..j. szereg sznurów, umocowanych 
na tamie, Czynność ta zwana lawirowaniem rysunków, polega 


22% 
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na przeplataniu warkoczy szaurkami poprzecznemi, zgodnie 
z rysunkiem technicznym. 

Zlawirowany. rysunek przenosi się na maszyny, bijące 
karty dla maszyny tkackiej z aparatem żakardowskim. Karty 
następnie są dziurkowane i zszywane na maszynach, obsługi 
wanych ręcznie. - 

W szpułarni przeszpulowuje się przędzę ze szptulek, 
otrzymywanych z przędzalti, na szpujki drewniane firankowe 
przy pomocy specjalnych maszyn motorowych. W sno- 
walni zakłada się maszynowo osnowę ze szpulek na wał. 

Następnemi procesami Są: nawijanie przędzy na bobiny, 
nakładanie bobin do szyc, zakladanie osnowy i wątku na 
maszynę tkacką żakardową, wreszcie tkanie. Utkane sztuki 
idą da cerowni, gdzie przegląda się je, ceruje igłą ręcznie 
skazy, dziury i t. p. naśladując wiernie śŚcieg maszynowy, 
ucina nitki i t- d. 

Prace w blejarni, apretowni i farbiarni przebiegają atta- 
logicznie jak dla innych wyrobów przemysłu włókieriniczego, 
amówionych dalej, są jednak dostosowane do wyrobów 
tego działu. : 

Ostatnie etapu pracy wykonywane są w wykończałni, 
gdzie odbywa się rozcinanie towaru na sztuki, przeglądanie 
i wtykończanie sztuk. 

Przebieg produkcji tiulu i organizacja fabryk tiularskich 
są w ogólnych zarysach identyczne jak w firankarstwie. 


IE ANALIZA CZYNNOŚCI |! KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Zgodnie z istnieniem dwóch głównych działów przemy- 
słu koronkarskiege odróżnić należy dwie grupy pracowni- 
ków koronkarskich, mianowicie: koronkarki ręczne i pracow= 
ników zakładów koronkarstwa maszynowego. 

W koronkarstwie ręcznem nałeży odróżnić: koronkarkę 
ludową, t. j. pracownicę regionalnego przemysłu wiejskiego, 


ZY 


3# 


' pomocnicę koronkarską w pracowniach koronek ręcznych, 
klerowaiczzę pracowni koronek ręcznych. . 


1. Kotonkarka ludowa, 


Czynności. Koronkarka ludowa wykonuje koronki 
w zakresie technik i wzorów tradycyjnych, regjonalnych. 

Usprawnienia, Koronkarka ludowa powinna posia- 
* dać usprawnienie w zakresie techniki, znanej w danej miej- 
scowości. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, cierpliwość, 
dokładność, dobry wzrok, zręczność rąk. 


2, Pomocnica koronkarska. 


Czynności: wykonywanie koronek według otrzyma- 
nego wzoru i *wykończanie wyrobów. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Pomocnica koronkarska powinna posiadać, obok usprawnie- 
nia w wykonywanych czynnościach, znajomość kilku technik 
koronkarskich, rysunku technicznego, materjałoznawstwa, ele- 
mentów Mhafciarstwa i szycia oraz elementarne wiadomości 
e organizacji pracowni koronkarskiej. : 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, cierpliwość, 
dokładność, zdolności rysunkowe, pomysłowość, dobei wzrok, 
zręczność rąk. 


3. Kierowniczka pracowni. 


Czynności: prowadzenie i organizowanie pracowni 
pod względem technicznym, administracyjaym í handlowym, 
a w szczególności: zakup materjałów, przyjmowanie zamó- 
wień, przygotowywanie projektów i rysunków technicznych, 
przydzielanie i kontrolowanie pracy, instruowanie pracownic 
Î t. p. , $ > i i 
k Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 

Obok doskonałej znajomości techniki koronkarskiej, kierow- 
niczka pracowni powinna posiadać znajomość materjałoznaw- 


342 


stwa koronkarskiego, rysunku i kompozycji zawodowej oraz 
elementów szycia i hafciarstwa; ponadto znajomość organi- 
zacji pracowni koronkarskiej pod względem technicznym, ad- 
ministracyjnym. i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, zdolności, 
organizacyjne, staranność, wytrwałość, dobry wzrok, ztęcz- 


ność rąk. 


Wśród pracowników koronkarstwa maszynowego można 
odróżnić następujące typy pracowników wykwalifikowanych: 
tkaczy koronkarskich, majstrów w poszczególnych działach, 
rysowników, ruchowców (kierowników technicznych ogól- 
nych). 


1 Tkacze koronkarscy. 


Czynności Do czynności tkacza koronkarskiego na- 
leży: obsługa maszyny koronkarskiej żakardowej łwub maszyn ` 
tiularskich, zakładanie osnowy i wątku, wciąganie nitek zer- 
wanych, wymiana cewek, zatrzymywanie maszyny w razić 
rozregulowania, 

Wiadomości zawodowe t usprawnienia. 
Obok usprawnienia w wykonywanych czynnościach, tkacz 
koronkarski powinien posiadać znajomość działania íi ob- 
sługi powierzonych maszyn. | : 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, do- 
kładność, zręczność rąk, dobry wzrok. 


2 Majstrowie oddziałów. 


Czynności zasadnicze: nadzór i unormowanie 
w myśl wskazań kierownictwa pracy w danym oddziale, 
instruowanie robotników, piecza nad materjałami, urządze* 
niami, maszynami i narzędziami swego oddzłału, ewidencja 
pracy robotników i. proste czynności administracyjne w swym 
oddziale. Prócz tego należą do majstrów specjalne czyrdo- 
ści w zakresie danego oddziału. 
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a) Majsttowie cerowni i wykończalni. 

= Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 

Majstrowie cerowni i wykończalni winni posiadać dokładną 

znajomość technik haftu maszynowego, cerowania i wykoń- 

czania ręcznego i (maszynowego, działania i obsługi maszyn 
oraz towaroznawstwa koronkarskiego. 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, Szyb- 

ka decyzja, staranność, padzielność uwagi, dobry wzrók. 


b) Majstrowie bielaeni, apretowni i farbiarni. 

Wiadomości zawodowe I usprawnienia: 
praktyczna i «w odpowiednim zakresie teoretyczna: znajomość 
technik bielenia, farbowania 1 apretowania koronek, działania 
i obsługi maszyn, elementarne wiadomości z technologii 
materjałów i stosowanych środków chemicznych, znajomość 
towaroznawstwa koronkarskiego.. 

Cechy psychofizyczne: jak wyżej, a nadto 
wrażliwość na barwy. ' 

. c) Majster kartowni. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 

dokładna znajomość techniki tkania koronek i „lawirowamia” 


rysunku technicznego, działania: i obsługi maszyn, 
ec psychofizyczne: jak wyżej. 


d) Majster tkalni. | 2 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
dokładna znajomość działania i obsługi koronkarskich maszyn 
tkackich, znajomość praktyczna i w odpowiednim zakresie 
teoretyczna technik koronkarstwa maszynowego i imaterjało- 
znawstwa zawodowego. 
Cechy psychofizyczne: jak wyżej. 
3 Rysownik. 
Czynności: projektowanie wzorów koronek i wy- 
konywanie rysunków technicznych. i 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Rysownik powinien posiadać dokładną znajomość rysunku 
i kompozycji w zakresie Koronkarstwa, znajomość technik 
koronkarstwa maszynowego | ręcznego oraz towaroznaw- 
stwa zawodowego. 

Cechy psychofizyczne: uzdolnienia artystyczne, 
dobry gust, staranność, dokładność. j 


4. Ruchowiec koronkarski. 

Czynności: organizowanie, normowanie i kontrolo- 
wanie całości fabrykacji, a w szczególności: nadzór nad prze- 
biegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie mate- 
rjałem, kontrola gotowych wyrobów, sprowadzanie i akcep- 
towanie modeli i iwzorów, nadzór nad wydajnością, higjeną 
i bezpieczeństwem pracy, czynności administracyjne i han- 
dowe. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
dokładna znajomość techniki wszystkich faz produkcji koronek 
maszynowych, działania į obsługi maszyn, znajomość w odpo- 
wiednim zakresie rysunku zawodowego, materjałoznawstwa 
i technologii włókna, ponadto znajomość organizacji fabryki 
koronkarskiej pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: energja, spostrzegaw- 
czość, uzdolnienia organizacyjne, poczucie odpowiedzjalności, 
dobry gust, umiejętność postępowania z ludźmi, szybka 
i trafna decyzja. 


ill. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ. 
KORGNKARSKICH. 


Szkolnictwo koronkarskie w Polsce. 


Polska posiadała w roku szkolnym 1932/33 6 szkół ko- 
ronkarskich żeńskich, w tem 2 niższe i 4 t. zw. Średnie. 
Program tych szkół uwzględnia jedynie koronkarstwo 
ręczne; posiadają one wspólny program ramowy zajęć pra- 
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ktycznych zawodowych, uwzględniający najważniejsze techniki 
koronkarskie. Każda z tych szkół ma jednak swe indywidualne 
cechy i własne dążenia, uwarunkowane, czy to właściwo- 
ściami jej rejonu, czy też dotychczasową linją rozwojową. 
I tak szkoła w Nowym Targu łączy naukę koronkar- 
stwa z hafciarstwem. Prowadzi ona kursy wędrowne koron- 
karskie, których zadaniem jest wyuczanie i ugruntowanie 
w ośrodkach podhatańskich jednej techniki (klockowej) i pew- 
nej ograniczonej liczby wzorów. 
Szkoła zakopiańska wywodzi swe wzory z motywów re- 
gjonalnych i doprowadza, sztukę koronkarską do najwyż- 
szego kunsztu, wyrabiając koronki z najcieńszych nici Inia- 
nych i jedwabnych, jak koronki brukselskie, duchessy i t. p. 
Zasługą szkoły lwowskiej jest wprowadzenie do koronkarstwa 
niewyzyskanych dotąd surowców krajowych, jak ten ręcznie 
przędzony t konopie oraz zasłosowanie koronki do wyro- 
bów modniarskich, jak kapelusze, berety, paski i t, p 
i Szkoła. warszawska celuje w dziale koronek teneryfo- 
wych, szkoła łódzka wprowadza grubsze koronki klockowe, 
szkoła toruńska poświęca główną uwagę koronkom, słu- 
żącym do wykończenia bielizny. i 


Szkolnictwo koronkarskie zagranicą. 
Niemty. 

Szkołenie dla potrzeb koronkarskiego przemysłu domo- 
wego odbywa się w tych prowincjach, w których koronkar- 
stwo jest tradycyjnie uprawiane i.ma warunki utrzymania się. 

Saksonja posiada w górach Kruszcowych 32 szkoły 
koronkarskie, w których młodzież 7—14 letnia (chłopcy 
i dziewczęta) uczy się wyrobu koronek Klockowych. 

Podobnie jak w Saksonji, zorganizowane są niższe 
szkoły Koronkarstwa klockowego dla dziewcząt w Bawacji, 
przyczem w Abenberg propaguje się przedewszystkiem ko- 
ronkarstwo klockowe metalowe, 
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Przemysłowi domowemu w zakresie koronek szyłych 
służą szkoły koronkarskie (Spitzenschułen) na Śląsku. Są 
to właściwie warsztaty, kierowane przez mistrzynie koronkar- 
skie. które uczą. rozdają robotę i odbierają od robotnic wy-. 
roby gotowe. Dla osiągnięcia sprawności i szybkości, wyma- 
ganej od dobrej robotnicy, potrzeba conajmniej 1--2 lat 
pracy. 

W Bawarji istnieją szkoły państwowe koronkarstwa 
klockowego w Schónsee, Stadlern i Tiefenbach dla potrzeb 
regjonalnych. 

"Oddziały dla kształcenia i dokształcania w koronkar- 
stwie ręcznemi i snaszynowem istnieją poza tem w szeregu 
szkół włókienniczych. 

Kształcenie i dokształcanie na wyższym poziomie od- 
bywa stę w szkołach w Berlinie, Hirschbergu t Schneebergu. 
Szkoła w Schneebergu dla kandydatów z ukończonym 14 
rokiem życia i ukończoną szkołą powszechną, a z reguły 
także z ukończoną szkołą niższą koronkarstwa klockowego, 
kształci w zakresie koronkarstwa klockowego, rysowania 
i wykonywania wzorów dla korotek klackowych. Nauka 
trwa 3 lata. Kandydatki z ukończoną z bardzo dobryti 
wynikiem szkołą koronkarstwa klockowego i specjalnie uzdol- 
nione kształcą się w ciągu 4 lat na nauczycielki koronkarstwa. 


Austeja. 


Kształcenie dla potrzeb przemysłu domowego lub rze- 
miosła artystycznego odbywa się na kursach, kształcących 
w zakresie koronek klóckowych, igietkowych i szydełkowych, 
przy Bumdeslehranstajt für Frauengewerbe w Wiedniu. Kursy 
te są 3—6 miesięczne przy dwurazowej nauce w tygodniu. 
Przyjmują kandydatki od 14 fat życia. 

Kształcenie na wyższym stopniu odbywa się w Kunst- 
gewerbeschule der oesterr. Museums für Kunst und Indistrie, 
Frauen — Akademie und Schule fùr freie und angewandte 
Kunst w Wiedniu, p 
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Czechosłowacja. 


Dla przemysłu koronkarskiego, domowego istnieją pań- 
stwowe kursy- z reguły jednoroczne, administrowane cen- 
tralnie i zaopatrywane w materjał i modele przez Pań- 
stwowy Instytut szkolny dla' przemysłu domowego w Pra- 
dze, który prowadzi również sprzedaż wyrobów, opracowuje 
projekty dla szkół, urządza wystawy wyrobów, dostarcza 
modeli zakładom przemysłowym i t. d. Do szkół koronkar- 
skich. uczęszczają także uczenice szkół powszechnych w wieku 
8—14 lat, przychodzące na naukę 2—4 godzin tygodniowo 
przez 2 lata. Kursów takich było w r. 1927/8 ogółem 
35 (w czem 28 kursów koronek kłockowych, a 5 koronek. 
igiełtkowych). H 


Francja. 


We Francji istnieje kilkanaście szkóř i kursów koronkar- 
skich lub koronkarsko-hafciarskich, przeznaczonych przede- 
wszystkiem dla nauki koronkarstwa ręcznego w okręgach 
o rozwiniętem koronkars(wie 


B. HAFCIARSTWO, 


I. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Hafciarstwo ręczne obejmuje haft artystyczny. i łudowy. 
f Hafciarstwo artystyczne opiera się na kompozycji ry- 
sunkowej, będącej wyrazem. twórczości indywidalnej. Sło- 
suje się ono do panującej mody i do upodobań zdobniczych 
danej epoki. se Aż 

Zależnie od techniki i rodzaju surowców rozróżniamy 
następujące działy haftu ręcznego: haft biały, t. zw. -bie- 


-. liźniany, obejmujący haft deseniowy i monogramy (znaczar- 


, stwo); haft kolorowy, symboliczny, cieniowany, mający za- 
stosowanie przy wyrobie paramentów kościelnych, sztan= 
darów! i t. p.; haft kolorowy, dekoracyjny, mający zastoso- 


348 


wanie przy dekoracji mieszkań (makaty, poduszki, serwety 
i t. p}; haft dżetowy i bajorkowy, wykonywany różnego 
typu paciorkami i bajorkiem (t. j. sprężynkami metalowemi), 
służą do ozdoby sukien damskich, odznak  munduro- . 
wych it. p. 

Narzędzia pracy hafciarki ręcznej są bardzo proste, 
są to: tambarki, krosno, igły, naparstek, kosteczki do wykłu- 
wania dziurek, nożyczki itp. . 

Techniki hafciarskie pozostają w ścisłym związku że 
strukturą tkaniny podstawowej, którą niejednokrotnie opra- 
cowują w celu wywołania specjalnych efektów, np. nadają 
jej wygląd ażurowy (mereżki, pajączki, kratki, ażury)) łub 
przeciwnie zwiększają jej gęstość na pewnych polach przez 
nakładanie (aplikacje) drugiej warstwy tego samego materjału 
lub materjału o innej barwie i fakturze. Niektóre z tych 
technik lub typów Haftu posiadają własne nazwy, jak np. 
haft angielski, Toledo, haft Janina, petit point i t. p. 

Najwyższy stopień techniki oraz kompozycji hafciarskiej 
występuje w hafcie symbolicznym, wymagającym, prócz wiel- 
kiej umiejętności i sprawności technicznej, subtelnego odróż- 
nienia barw oraz zdolności upłastyczniania kompozycji przez 
„odpowiedni dobór materjatów i technik, podkreślających na- 
strój, jaki kompozycja powinna wywołać. 

Hafciarstwo ludowe (regjonalne) rozpowszechnione jest 
w całej Polsce i obejmuje haft biały, haft kolorowy na 
płótnie, haft wełną na suknie, aplikacje na suknie, haft 
z paciorków. 

Hafciarstwo ludowe posługuje się wyłącznie tradycyj- 
nemi, regjonalnemi technikami, motywami i materjałami 
i ulega z biegiem: czasu tylko nieznacznej ewolucji wzorów. 
Haft ludowy wykonywany jest bez rysunku, bezpośrednio 
igłą na materjale; wpłynęło to na ściste dostosowanie ściegu 
i kompozycji do struktury tkaniny i właściwości surowców 
i pozwala na pewną swobodę indywidualną w granicach 
tradycyjnych wzorów, 

W wytwórni haftów praca opiera się na projekcie ry- 
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simtkowym. Ważnym momentem, tak z punkiu widzenia este- 
-tyki jak i techniki haftu, jest dobranie odpowiednich surow- 
ców. Ponieważ na wzorze jest najczęściej zaznaczony tylko 
kontur rysunku, praca twórcza hafciarki polega nie tulko 
na odpowiędniem dobraniu i dostosowaniu wzoru do ozda- 
bianego przedmiotu, lecz i na opracowaniu szczegółów 
wzoru. Po przemyśleniu kompozycji przenosi się rysunek na 
materjai zapomocą kalkowania lub przeprószeńnia, poczem, 
o ile haft jest niewielki, nakłada go na tamborek, o ile 
zaś większy — na krosna, Haft wykonuje khafciarka igłą, 
posługując się obu rękami, t. j. prawą ręką wprowadzając 
poprzez materjał igłę z góry na dół a lewą z dom do 
góry. Po wykonaniu haftu wykończa go lub wykonuje przed- 
miot, w skład którego hait wchodzi, np. serwetę, poduszkę, 
makatę i t. p. 

Hafty maszynowe są wykonywane na podstawie przy- 
gotowanych. rysunków na „maszynach wieloigłowych z pan- 
tografem. 

Fabryki haftu maszynowego posługują się maszynami 
bałciarskiemi motorowemi wieloigłowemi różnych systemów. 

Tkaninę, na Której haft ma być wykonany, napina się 
na ramach lub nawija na walec. Po jednej stronie tkaniny 
znajduje się rama z poziomym szeregiem igieł, poruszają- 
cych się prostopadle do tkaniny, po drugiej zaś stronie rama 
z czółenkami (bobinami). Odpowiednia: przędza (nici) zostaje 
nawinięta maszynowo ua szpulki i cewki, które zakłada się 
w miaszyńę, poczem nawleka się igły. - ` 

Praca przy maszynie hafciarskiej odbywa się w następu- 
jący sposób: hafciarz wodzi rylcem aparatu, zwanego panto- 
grałem po konturach technicznego rysunku hkafiu. Ruch rylca 
przenosi się na igły i bobiny, tak że ściegi haftu wykonywane 
są identycznie ze wzorem. 

Nadzorowanie normalnego funkcjonowania maszyny 
_ wykonywane jest przez sity pomocnicze, pracujące pó obu 

sironach tkaniny, 
Po wykonaniu haftu zostaje tkanina zdjęta z maszyny 
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hafciarskie} i oddana do cerowni, w której na jednoiglowej 
maszynie poprawia się błędy wzoru i uzupełnia brakujące 
ściegi. W haftach gipiurowych należy usunąć następnie tka- 
ninę podstawową, przez co uzyskuje się. ażurową koronkę 
gipiurową. Tkaninę podstawową wełniarną usuwa się che- 
micznie zapomocą gotowania w sodzie kaustycznej. Tkaninę 
zaś bawełnianą, odpowiednio spreparowaną przed wykona- 
niem haftu, usuwa się w temperaturze 50—609C przy po- 
mocy szczotek w wybijaczce motorowej. Zkolei idzie: towar 
do bielarni i apretowni, gdzie odbywa się jego bielenie, 
następnie „farbowanie, krochmalenie, rozpięcie na . ramach. 
i wysuszenie. Po tych procesach wraca towar do cerowni 
i wykończalni, gdzie następuje ostateczne przygotowanie do 
""handlu, 


II. ANALIZA CZYNNOSCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Należy odróżnić dwie grupy pracowników hatfziarskich, 
a mianowicie: hafciarki ręczne i pracowników zakładów haf- 
ciarstwa. maszynowego, 

Wśród hafciarek ręcznych należy diis darik 
ludową, pomocnicę hafciarską, kierowniczkę pracowni. > ` 


1. Hafciarka ludowa. i 

Czynności. Hafciarka ludowa wykonuje tafty w za- 
kresie technik i wzorów tradycyjnych w danej 1niejscowości. 

Usprawnienia. Hafciarka ludowa.posiadać powinna 
usprawnienie w zakresie techniki tradycyjnej w danej miìej-. 
scowos, i i 

„Cechy psycho f iz yener -ciepliwcść, : dokładność; 
dobry wzrok, zręczność rąk. z 


2 Pomocnica hatciarska. 


Czynności: wykonywanie haftów ` według otrzyma- 
nego. wzoru i wykończanie wyrobów. 


` 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawnienia w wykonywanych czynnościach, zna- 
jomość technik kilku działów haftu ręcznego, rysunku technicz- 
rego, materjałoznawstwa, elementów koronkarstwa i szycia. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, cierpliwość, 
dokładność, sumienność, wrażliwość na barwy, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 


3.Kierowniczka pracowni. 


Czynności: prowadzenie i organizowanie pracowni 
pod względem technicznym, administracyjnym i „handlowym, 
a w szczególności: zakup materjałów, przyjmowanie za- 
mówień, przygotowywanie projektów i rysunków technicz- 
nych, przydzielanie i kontrolowanie pracy, instruowanie pra- 
cownic i t. p. 

Wiadomości zawodowe i- RAA 
obok doskonałej znajomości techniki haftu ręcznego, ko- 
'nieczna jest znajomość materjałoznawstwa hatciarskiego, ry- 
sunku i kompozycji zawodowej oraz elementów szycia i ko- 
rońkarstwa; ponadto znajomość organizacji pracowni haf- 
ciarskiej pod' względem iii admintshracyjnym i han- 
diowym. ' 

-.Cechy psychofizyczne: dobry gust, uzdolnienia 
organizacyjne, staranność, wytrwałość, spostrzegawczość, do- 
bry wzrok, zręczność rąk. 


Wśród pracowników hafciarstwa- maszynowego należy 
wyróżnić, poza pracownikami i pracownicami przyuczonymi 
do swych czynności na drodze praktycznej, następujących 
fachowców: hafciarzy na maszynach wieloigłowych, maj- 
strów oddziałowych, puo waikow, fudar (t. zw: "kie- 
równików  techńicznych). 


1. Hatciarz na dastinach motorowych. 
Czynności. Do zakresu czynności hafciarza :mecha-. 
. nicznego należy obsługa maszyny hafciarskiej, w szczegół-. 
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ności: prowadzenie pantografu, narządzanie maszyny, nawle- 
kanie igieł, wymiana bobin i cewek. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Hafciarze mechaniczni powinni posiadać usprawnienie w wy- 
konpwanych czynnościach, znajomość działania i obsługi ma- 
szyn hatciarskich wieloigłowych oraz znajomość rysunku tech- 
nicznego. | 

Cechy psychofizyczne: dokładność, staranność, 
zdolność skupiania uwagi, dobry wzrok. 


2. Majstrowie oddziałowi. 


Czynności: nadzór i normowanieę, w myśl wskazań 
kierownictwa, przebiegu produkcji w danym oddziałe ła- 
bryki, instruowanie robotników, piecza nad materjałem, na- 
rzędziami, maszynami i urządzeniami, proste czynności admi- 
nistracyjne w zakresie danego oddziału. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Majstrowie oddziałów powinni posiadać dokładną, prak- 
tyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość 
pracy w swoim dziale, działania i obsługi odnośnych ma- 
szyn, towaroznawstwa hafciarskiego i rysunku zawodowego. 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, syste- 
matyczność, podzielsość uwagi, dobry wzrok. 


3 Rysownik. 


Czynności: projektowanie lub przerabianie wzorów 
dla haftów maszynowych, wykonywanie rysunków technicz- 


nych. 

Wiadamości zawodowe i usprawnienia: 
dokładna znajomość rysunku i kompozycji w zakresie haf- 
ciarstwa, znajomość techniki haftu maszynowego i ręcznego 
oraz towaroznawstwa zawodowego. 

Cechy psychofizyczne: zdolności artystyczne 
i kompozycyjne, dobry gust, staranność i dokładność, dobry 
wzrok. 
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4, Ruchowieęec hafciarski. 


Czynności: organizowanie, normowanie i kontrolo- 
wanie całości fabrykacji, nadzór nad przebiegiem poszcze- 
gólnych faz produkcji, dysponowanie materjałem, przepro- 
wadzanie kalkulacji, sprowadzanie i akceptowanie modeli 
i wzorów, nadzór nad wydajnością, higjeną i bezpieczeń- 
stwem pracy. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Kierownik ogólny techniczny powinien posiadać dokładną 
znajomość wszystkich faz produkcji haftów maszynowych, 
działania i obsługi maszyn, znajomość rysunku zawodowego, 
materjałoznawstwa i technologji włókna w odpowiednim za- 
kresie, ponadto znajomość organizacji fabryki haftów mia- 
szynowych pod względem technicznym, administracyjnym 
i handlowym, | 

Cechy psychofizycne: energja, spostrzegaw- 
czość, uzdolnienia organizacyjne, poczucie odpowiedziainości, 
"dobry gust, umiejętność postępowania z ludźmi, szybka 
"4 trafna decyzja, 


III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
RAFCIARSKICH. 


Szkolnictwo hafciarskie w Polsce. 


Szkolnictwo hafciarskie w Polsce obejmowało w rokii 
szk. 1932/33 14 szkół hafciarskich oraz 1 szkołę koronkar- 
sko - hafciarską. Wśród tych szkół jest 7 szkół niższych 
i 8 szkół średnich. . 

Szkoły hafciarskie w Polsce dążą do oparcia wytwór- 
" czości hatciarskiej na surowcach krajowych (len, wełna, ko- 
nopie) i do znalezienia w swych pracach indywidualnego wy- 
razu. Na pierwiastkach regjonalnych opierają się tylko tam, 
gdzie istnieje tradgcyjny haft ludowy, a więc przedewszyst- 
- kiem w Krakowskiem. Aby dopuścić do swobodnego przejawu 
form, wyrosłych na gruncie miejscowym, propagują te szkoły 


Szkolnictwo zawodowe. cj 23 
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haftowanie wprost igłą w materjałe bez pomocy rysunku. 
Tam gdzie niema tradycyj hafciąrskich miejscowych, opiera 
się haft na kompozycji rysunkowej, to też nauka rysunku 
zawodowego zajmuje w szkołach hafciarskich, Jak i koron- 
karskich, miejsce bardzo wybiśne. 

Program szkół nie wprowadza eia lecz każdej 
uczenicy zapewnia poznanie różnych działów haftu. Program 
ramowy jest dla wszystkich szkół danego stopnia wspólny, 
niemniej jednak każda ze szkół rozwija swą działalność, 
a zwłaszcza swą pracę twórczą przedew'szystkiem w pewnym 
specjalnym kierunku. 


Szkolnictwo hafciarskie zagranicą. 

Podczas gdy szkolnictwo hafciarskie polskie uwzględnia 
tylko naukę haftu ręcznego, szkolnictwo zagraniczne francu- 
skie, niemieckie i austrjackie posiada szkoły i kursy dla haftu 
artystycznego i maszynowego. 


Niemcy. 


Sichsische Höhere Fachschule für Spitzen-, Stickerei- 
und Konfektions-industrie obejmuje: 2-semestrowy kurs 
dla kierowników technicznych wytwórni, 3—4 miesięczny 
kurs dla hafciarzy maszynowych i bicia kart, 3—4%4 mie- 
sięczny kurs dla nawlekaczek igieł i bobin przy maszy- 
nie hafciarskiej motorowej oraz krótsze kursy haftu na ma- 
~- szynach haźciarskich ręcznych, wykończania i cerowania haf- 
tów maszynowych. 

Kursy kilkutygodniowe haftu na maszynach ręcznych 
1 dla dokształcenia pomocnic przy maszynach motorowych 
prowadzi także szkoła Słóadtische Stickerfachschule w Auer- 
bach. 

Kształcenie i dokształcanie w hafciarstwie odbywa się 
pozatem w szkołach włókienniczych (Höhere Fachschdlen 
i. Textilindustrie w Barmen, Berlinie, Krefeldzie i Sorau). 

Kształcenie w zakresie haftu ręcznego regjonalnego od- 
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bywa się w Staatliche Stickerfachschule w Enschenreut (Ba- 
„warja) i w Wolfischlugen (Wirtembergja). 

Prócz tego kształci się w hafciarstwie ręcznem dziew- 
częta w szeregu szkół dła zawodów kobiecych (Höhere Schu- 
len f. Franenberufe, Frauenarbeitschulen, Handels- u. Ge- 
werbeschułen f. Mädchen), między innemi i w szkołach 
Lette - Verein w Berlinie. Z- pośród tych szkół dwie dają 
uprawnienia czeladnicze lub prawo  przystępowania do 
egzaminów czeladniczych, a mianowicie: Fachschule f. techn. 
Stickerinnen (2-letnia), prowadzona przez państw. szkołę dla 
zawodów kobiecych w Hamburgu oraz Frauenarbeitschule 
w Monachjum, 


Austrja. 


Bundeslehranstalt f, Frauengewerbe - Wien prowadzi: 

Fachschule f. Damenkleidermachen, Wąschewarenerzeu- 
gung u. Stickerei 2-letnią, której świadectwo jest równo" 
ważne ze świadectwem czeladniczem. ' 

Mejsterinnenschule f. Stickerei, 1-roczną dia absolwen- 
tek poprzedniej szkoły i dla czeladniczek. 

Kurse f, Hawsindustrielle Handarbeitstechniken, dla haftu 
białego i filetów. 

Wiener Frauen - Akademie u. Schule f. freie u. ange- 
wandte Kunst - Wien prowadzi: 

9-miesięczne kutsy hafiu artystuycziiego, 

9-iniesięczne warsztaty haftu artystycznego. 

Fachschule f. kunstgewerbliche Texiilarbeiten, istniejąca 
przy Bundeslehranstalt f. g. Baufach u. Kunstgewerbe - 
Graz %-letnia dła kandydatów z ukończonym conajmniej 14 r. 
„życia. Świadectwo zastępuje naukę warsztatową w zakresie 
haftu złotem, srebrem i koralikami. Szkoła prowadzi także 
` 1-roczne warsztaty. 

Bundeslehranstalt f. Stickerei - Dornbirn (Voralberg) pro- 
| wadzi kursy, trwające od 2 tygodni da '/; roku, dla kandy- 
„ datów z ukończonym co najmniej Ff! rokiem życia z za- 
kresu: haftu na maszynach ręcznych, maszynach pantogra- 
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towych, bicia kart, haftu artystycznego oraz kursy wędrowne 
haftu na maszynach ręcznych i motorowych. 
Fortbildungschule i. weibl. Handarbeiten, prowadzona 
przez Institut „AMarienanstałt* — Maria Saali i Tirol, obej- 
muje 6—10 mies. kursy kształcące również w hafcie. 
Pozatem uczy się haftu na kursach robót ręcznych, 
prowadzonych przy szkołach gospodarstwa domowego. 


Czechosłowacja. 


Państw, szkoła zawodowa średnia haftu mechanicznego 
i ręcznego w Kraslice, założona w 1897 r., prowadzi: 

2-letnią szkołę rysunku, stosowanego do haftu, 

wo si haftu, 

6-miesięczny kurs haftu maszynowego, 

kursy wieczorne i niedzielne haftu maszynowego, ręcz- 
nego i bieliźniarstwa, 

kursy haftu dla dziewcząt ze szkół powszechnych. 

Nauka haftu ręcznego prowadzona jest w szkołach żeń- 
skich hafciarskich 1-rocznych (żiynostenska pracovna) dia 
absolwentek 2-letnich szkół rodziunych. 

Dla przemysłu domowego hafciarskiego istnieje 6 pań- 
stwowych kursów z reguły 1 rocznych, administrowanych 
centralnie i zaopatrywanych w matęrjał i modele przez In- 
stytut Centralny w Pradze, który prowadzi również sprze- 
daż wyrobów, Najliczniej uczęszczają na kursy dzieci w wieku 
obowiązku Szkolnego. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW KORONKARSKICH 
1 BAFCIARSKICH W GRUPY DŁĄ CELÓW SZKOLENIA. 


Analiza przedsiębiorstw i pracowników przemysłu ko- 
ronkarskiego oraz przemysłu haiciarskiego, tak ręcznego jak 
mechanicznego wykazuje, że dwa te działy wytwórczości 
łączą się z sobą ściśle i że dla wykwalifikowanych pracowni: 
ków tych działów korzystne jest posiadanie znajomości za- 


' renie. 
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równo koronkarstwa, jak i hafciarstwa. Przemawia to za 
szkoleniem odnośnych pracowników w szkołach koronkarsko - 
kafciarskich, kształcących łącznie w obu zawodach. 

Powstaje natomiast zasadnicza trudność w kształceniu 
pracowników  hafciarstwa i  koronkarstwa maszynowego, 
"a więc wykwalifikowanych robotników, majstrów, rysowni- 
ków i ruchowców, a to z uwagi na nikłe rozmiaty tego 
przemysłu i znikome zapotrzebowanie. Dlatego też na dal- 
szą przyszłość nie można mysłeć o tworzeniu specjalnych 
szkół typów zasadniczych w tym dziale; punkt ciężkości 
musi spocząć na kursach zawodowych o różnorodnym zakre- 
się, tworzonych w miarę potrzeby. 

Jeśli chodzi o koronkarstwo i hafciarstwo ręczne, na- 
teży ustalić formy kształcenia pracownic dwu typów, mia- 
nowicie koronkarek i hafciarek ludowych oraz samodziel- 
nych pracownie dla warsztatów koronkarstwa i hafciarstwa 
ręcznego. Pracownice ludowe mogą być celowo ksztajcone 
„przy pomocy różnorodnie pomyślanych kursów. Kształcenie 
. w szkole typu zasadniczego w stałej i sztywnej organizacji 
szkolnej mijałoby się z celem. Natomiast wskazanem jest 
kształcenie pracownic koronkarstwa i hafciarstwa artystycz- 
nego w szkołach o wyższym poziomie, aby wytworzyć typ 
pracownicy, mogącej w przyszłości współdziałać w rozwoju 
tej gałęzi wytwórczości krajowej przez bezpośrednią pracę 
w zawodzie lub pracę instruktorską i nauczycielską w te- 


Wobec tego, że rysunek zawodowy i kompozycja mu- 
szą być uwzględnione w szerokiej mierzę, jako podstawa 
teoretyczna wykształcenia koronkarek | hafciarek samodziel- 

` nych, możliwe jest ich kształcenie wspólnie z. rysownikami 
dła przedsiębiorstw przemysłowych. Tworzenie oddzielnych 
szkół dla rysowników jest niemożliwe ze względu na małe 
zapoirzebowanie tego rodzaju sił w przemyśle koronkarskim. 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 


O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KORONKARSKIEGO 
I BHAFCIARSKIEGO. 


$ 65 Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy koronkar- 
sko-hafciarskie: 

Szkoły koronkarsko-hafciarskie stopnia 
gimnazjalnego. 

Kursy z zakresu koronkarstwa i hafciar- 
stwa, 

Jak wynika z uwag, wypowiedzianych poprzednio oraz 
z analizy czynności i wiadomości zawodowych, kształcenie 
samodzielnych koronkarek i hafciarek winno się odbywać 
na stopniu gimnazjalnym, 

Kursy z zakresu koronkarstwa i hafciarstwa mają za 
zadanie zaspokoić potrzeby życia gospodarczego w dzie- 
dzinie przygotowania zawodowego pracowników koronkar- 
stwa i hafciarstwa' ręcznego i maszynowego. i 


Szkoły koronkarsko ~ hafciarskie stopnia 
gimnazjalnego. 


8. 66. 1. Szkoły koronkarsko-hafciarskie 
stopnia gimnazjalnego noszą nazwę: gimna- 
zja koronkarsko-hafciarskie. 

2. Zadaniem gimnazjów koronkarsko-haf- 
ciarskich jest kształcenie pracownic którebu 
były usprawnione w wykonywaniu robót ko- 
ronkarskich i hafciarskich oraz posiadały 
odpowiedni zasób wiadomości teoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. 
© 3 Gimnazja koronkarsko-hafciarskie są 
czteroletnie. 

4 Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 
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5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji, Program uwzględnia w odpowiednim 
stopniu wszelkie techniki koronkarstwa 
i hafciarstwa. 

6 Ośrodkiem nauczania jest ręczny war- 
sztat koronkarsko-hafciarski Podstawę pro- 
gramową tworzą: praktyczna nauka technik 
koronkarskich i hafciarskich, nauka rysunku 

"zawodowego wraz z kompozycją, materjało- 
(znawstwo, organizacja warsztatu koronkar- 
sko-hafciarskiego (pod względem technicz- 
ngm, administracyjnym i handlowym). Pro- 
gram uwzględnia wiadomości pomocnicze 
ściśle związane i bezpośrednio niezwiązane 
z zawodem. 

7 Przy szkołach tych istnieją zorgańnizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
nic szkołne pracownie wytwórcze. 

8. Do gimnazjów koronkarsko-hafciar- 
skich przyjmuje się kandydatki, które: 

a przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły po 
wszęchnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego. 


Kursy z zakresu koronkarstwa i hafciarstwa. 


67. Kursy z zakresu koronkarstwa i haf- 
ciarstwa ręcznego lub mechanicznego prze- 
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znaczone są dla osób, specjalizujących się 
w tych zawodach, Zadania, czastrwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso- 
wywane do potrzeb koronkarstwai hafciar- 
stwa, 


D. DZIEWIARSTWO. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Pokrewną dziedziną tkactwa, która z niego niezbyt 
dawno się wyodrębniła i rozrosła w samodzielną gałąż włó- 
kienniczą, wykazującą ogromnie dużo żywotności, jest dzie- 
wiarstwo. 

Towary dziane różnią się od tkanych sposobem wiąza- 
nia, które odbywa się przez krzywolinijne połączenie nitek, 
co nadaje towarom dzianym charakterystyczną porowatość. 
Zakres prac w dziewiarstwie jest szerszy, niż w tkąctwie, 
aczkolwiek różnorodność wyrobów nie jest tak wielka; za- 
kres ten obejmuje dla większości wyrobów: czynności 
przygotowawcze, dzianie właściwe, wykończanie towarów 
dzianych i konfekcjonowanie. 

Dziewiarstwo, jak to przytoczono na wstępie, znajduje 
się dopiero w początkowem stadjum rozwoju. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Klasyfikacja pracowników  dziewiarskich,  przeprowa- 
dzona na podstawie badania ich czynności, wykazuje podobne 
wyniki, jak w poprzednich działach włókienniczych. Poza 
pracownikami niekwalifikowanymi można tu również mówić 
6 grupie pracowników przyuczonych, o dziewiarzach samo- 
dzielnych, czy, jeżeli chodzi o teren fabryczny, podmajstrzych 
dziewiarskich oraz o pracownikach, wpwawacycz EA 
skle funkcje ruchowe. * 


361 


1. Robotnicy (ej przyuczeni(one). Należą tu 
cewiaczki, snowaczki, dziewiarze, (wykonawcy), folownicy; 
drapacze, cerowaczki, formiaczki, szwaczki, przegiądaczki, pra- 
sowaczki. 

Czynności. Wymienieni pracownicy pełnią czynno- 
ści pomocnicze przy przygotowaniu materjału do dziania, 
dzianiu właściwem, wykończaniu i kontekcjonowaniu wyro- 
bów dzianych. Cewiaczki więc przewijają przędzę z mot- 
ków lub kopek na osnówki, snowaczki snują przędzę, dzie- 
wiarze doglądają maszyn, wykonujących czynności dziania, 
nawiązują rwące się nitki, wymieniają cewki, obsłu- 
gują odpowiednie maszyny (draparki) etc.  Zróżniczkowanie 
czynności pracowników przyuczonych zależy od wielkości 
przedsiębiorstwa; im przedsiębiorstwo jest większe, tem 
większy ma podział pracy i specjalizację funkcyj, mającą 
na celu zwiększenie wydajności. Natomiast w przedsiębior- 
stwach mniejszych poszczególne czynności bywają łączone 
przez tych samych pracowników, 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Do wykonywania tych prostych stosunkowo czynności ro- 
potnicy przyuczeni wimni znać lokalne warunki pracy, posia- 
dać biegłość w obsłudze przydzielonych im maszyn lub w wy- 
konywaniu przydzielonej czynności specjalnej (prasowanie, 
przeglądanie etce.). - 


2. Dziewiarz (podmajstrzy dziewiarski). 


Czynności: zestawia i reguluje maszyny dziewiarskie, 
przygotowuje je do pracy; przydziela iunkcje robotnikom 
w myśl wskazówek kierownictwa, dozoruje pracę oddanej 
„mu grupy maszyn i ludzi, doraźnie naprawia, ewentualnie 
montuje i demontuje maszyny dziewiarskie i koniekcyjne, 
czuwa nad bezpieczeństwem pracy na swoim odcinku. Pod- 
majstrzy dziewiarski, prowadzący samodzielnie małą wy- 
„twórnię, zakupuje surowiec, przyjmuje zamówienia, projektuje 
: roboty, prowadzi kalkulację, dekomponuje próbki i kompo- 
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nuje wzory, sprzedaje gotowe wyroby, prowadzi rachun- 
kowość, załatwia sprawy robotnicze etc. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Podmajstrzy musi znać całokształt technicznych prac ti urzą- 
dzeń, wchodzących w zakres dziewiarstwa, w szczególności 
surowce, półtabrykaty i gotowe. wyroby, konstrukcję, dzia- 
łanie i obsługę maszyn, wykończanie i konfekcjonowanie, 
rysunek zawodowy, kompozycję i dekompozycję oraz po- 
siadać zasadnicze wiadomości z przędzalnictwa i farbiar- 
stwa. Wreszcie, z uwagi na potrzeby małych wytwórni, 
które w tym dziale włókiennictwa stanowią znaczną więk- 
szość przedsiębiorstw, winien dziewiarz posiadać wiadomości 
potrzebne do organizacji i prowadzenia takich wytwórni. 

Cechy psychofizyczne. Pod względem cech psy- 
choófizycznych  podmajstrzemu dziewiarskieniu stawia życie 
praktyczne analogiczne wymagania, jak podmajstrzemu tkac- 
kiemu. Z uwagi na częste wypadki samodzielnej pracy, połą- 
czone z koniecznością komponowania wzorów, należy u pod- 
majstrzego dziewiarskiego (dziewiarza samodzielnego) poło- 
żyć większy nacisk na jego smak artystyczny i uzdolnienia 
rysunkowe zwłaszcza, gdy chodzi o modne artykuły dziane. 


3 Ruchowiec dziewiarski. 


Miejsce zatrudnienia: większe wytwórnie dzie- 
wiarskie, s 
Czynności. Odnośnie do charakteru, zakresu 
i zróżniczkowania dziewiarskich funkcyj ruchowych w wiel- 
kich przedsiębiorstwach należałoby powtórzyć uwagi, wy- 
powiedziane w tej kwestji w poprzednich działach, z tą aczy- 
wiście uwagą, że planowanie, organizowanie, normowanie 
i kontrola obejmuje tu inną treść, inną produkcję, inne 
zespoły maszyń. Technika pracy jest tu odmienna, niż 
w tkactwie, w inny też sposób muszą być zestawiane przez 
ruchowca przepisy, odnoszące się do przebiegu produkcji. 
Oprócz kierowania dzianiem w zakres pracy ruchowca 
wchodzi jeszcze wydawanie dyspozycyj, dotyczących spo- 
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, sobów wykończenia i konfekcjonowania. Czynności tech- 

ticzno-administracyjne są analogiczne, jak w tkactwie. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 

Ruchowcowi dziewiarskiemu potrzebne są wszystkie wiado- 
mości i umiejętności podmajstrzego dziewiarskiego, odpo- 
wiedtiio rozszerzone i pogłębione, z uwagi na szerszy zakres 
pracy i jej większą odpowiedzialność. Ponadto niezbędna jest 
znajomość ekonomicznych warunków produkcji, zasad organi- 
zacji przedsiębiorstw dziewiarskich pod względem handlo- 
wym i administracyjnym. 

f Cechy psychofizyczne ruchowca dziewiarskiego 
winny być podobne, jak u ruchowca tkackiego. ` 


III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
DZIEWIARSKICH. 


Szkolnictwo dziewiarskie w Polsce 


W Warszawie istnieje kurs 10-miesięczny przysposo- 
bienia zawodowego w trykotarstwie fabrycznem, którego 
zadaniem jest wykształcić przyszłą robotnicę fabryczną w je; 
fachu, t.j. dać jej dostateczne podstawy wyszkolenia zawo- 

"dowego, a nawet pewną sprawność techniczną w pracy 

"oraz przygotować ją do racjonalnego prowadzenia gospo- 
darstwa domowego rodzinnego. 

Nauka prakiyczna dziania obejmuje 4 godziny dziennie. 

Od kandydatek wymagane jest ukończenie szkoły po- 
wszechniej. 

. Przy Państwowej Żeńskiej Szkole Przemysłowo-Han- 
lowej w Łodzi istnieje kurs trykotarstwa, obejmujący 3 lata 
nauki. Warunkiem przyjęcia jest 14 lat życia i ukończenie 
szkoły powszechnej 7-mio klasowej. -Zadaniem kursu jest 

* przygotować absolwentki do prowadzenia samodzielnego war- 
sztatu dziewiarskiego. . 

Wydział dziewiarski, kształcący pracowników dla prze- 

< mysłu, istnieje przy Państwowej Szkole Włókienniczej w Łe: 
$ zę Organizacja pracy szkolnej, czas trwania nauki i warunki 


36% 


przyjmowania kandydatów są analogiczne, jak na wydziale 
tkackim tej szkoły. 


Szkolnictwo dziewiarskie zagranicą. 


"Nauczanie dziewiarstwa w Niemczecii odbywa się na 
specjalnych wydziałach w szkołach włókienniczych. Kurs nauki 
na tych wydziałach trwa przeważnie 1 rok, przedmioty za- 
wadowe wypełniają całkowicie program, w dużym stopniu 
nauka odbywa się praktycznie Warunkiem przyjęcia jest 
ukończenie 16 lat i ogólne przygotowanie w zakresie szkoły 
powszechnej, Zadaniem szkoły jest przygotowanie majstrów 
dzięwiarskich az 


Austria. 


lstnieje specjalna szkoła dziewiarska przeznaczona dla 
absolwentów szkoły powszechnej, którzy ukończyli 14 lat 
życia. Nauka zawodowych przedmiotów obejmuje 44 gadziny 
tygodniowo. 
Belgja. | 


Nauka dziania w Belgii odbywa się na specjalnych 
wydziałach w szkołach przemysłu tekstylnego (Tournai), Wa- 
runkiem przyjęcia jest ukończenie 14 lat życia. Kurs nauczania 
trwa 4 lata; przedmioty zawodowe obejmują 36 godz. tygod: 
niowo, z czego 50% stanowią praktyczne ćwiczenia. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. IQ. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA DZIEWIARSKIEGO. 


"8 68. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego, szkoły przysposa- 
bienia oraz kursy dziewiarskie: 
szkoły dziewiarskie stopnia gimnazjal- 
nego, SE f 
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szkoły przysposobienia dziewiarskiego, 

kursy z zakresu przemysłu dziewiar- 

skiego. 

Intensywnie rozwijające się dziewiarstwo potrzebuje od- 
powiednio zawodowo wykształconych pracowników nawet 
stosunkowo więcej, niż inne działy włókiennicze, albowiem 
jest to przemysł młody, poszukujący dróg rozwoju, nie dy- 
sponujący jeszcze odpowiednim zastępem personelu. Dlatego 
też przemysł ten chętnie przyjmuje kwalifikowanych pra- 
cowników, co wyraża się też i w tej formie, że przemysłowe 
sfery dziewiarskie nader życzliwie i z dużą pomocą odnoszą 
się do szkoły dziewiarskiej w Łodzi i stale angażują jej ab- 
solwentów. do swoich przedsiębiorstw, przytem ze strony 
tych właśnie sfer bodaj najwyraźniej podkreśla się konięcz- 
ność kształcenia w specjalnej szkole odpowiednich pracow-. 
ników  dziewiarskich. ; 

Tym, tak wgrażnie ujawnionym potrzebom przemysłu, 
będzie czynić zadość szkoła dziewiarska stopnia gimnazjal- 
"nego, natomiast szkoła przysposobienia dziewiarskiego będzie 
przygotowywać praktycznie pracowników do wykonywania 
podstawowych czynności w dziewiarstwie fabrycznem. Osob- 
nego kształcenia na stopniu licealnym nie przewidziano, gdyź 
za mało jest jeszcze większych przedsiębiorstw dziewiar- 
skich, w których ruchowi pracownicy dziewiarscy mogliby 
znaleźć zatrudnienie. 

Na kursach dziewiarskich będą kszłałcone lub. dokształ- 
cane różne kategorje pracowników dziewiarskich. 


Szkoły dziewiarskie stopnia gimnazjalnego. 


$ 69. 1. Szkoły dziewiarskie stopnia gim- 
nazjalnego noszą nazwę: gimnazja dziewiar- 
skie, 

2. Zadaniem gimnazjów dziewiarskich 
jest kształcenie dla przemysłu dziewiar: 
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skiego pracowników, którzyby byli uspraw- 
nieni w wykonywaniu robót dziewiarskich 
i posiadali odpowiedni zasób wiadomości 
teoretyczno-zawodowych i ogólnych. 

3. Gimnazja dziewiarskie są czteroletnie. 

4. Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji. 

6, Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
dziewiarski. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka dziania, wykończania 
i konfekcjonowania, nauka o surowcach, ma- 
szynach, splotach i wyrobach dziewiarskich, 
kompozycja, dekompozycja oraz rysunek za- 
wodowy. Program uwzględnia wiadomości 
pomocniczę ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorgani- 
zowaneę dla celów praktycznego szkolenia 
uczniów szkolne warsztatu wytwórcze. 

8. Do gimnazjów dziewiarskich przyjmuje 
się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego szkoły p o- 
wszechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 
iOświecenia Publicznego. i 
Szkoły dziewiarskie stopnia gimnazjalnego mają wy- 

kształcić samodzielnych wykonawców - dziewiarzy, zwatrych: 
w przemyśle podmajstrzymi. i 
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Z uwagi na wykonawczy charakter pracownika, poło- 
żono w tej szkole, podobnie jak i w innych szkołach 
włókienniczych stopnia gimnazjalnego, nacisk na praktyczne 
usprawnienia w wykonywaniu czynności, uzupełniając je od- 
powiedniemi władomościami teoretycznemi. 

Czas trwania nauki wynosi cztery lata, co umożliwi 
szkole gruntowne i wszechstronne przerobienie materjału na- 
uczania. 

Podstawa programowa wynika z analizy pracy dziewia- 
rza - podmajstrzego; warunki przyjęcia ułożono analogicznie, 
jak w innych szkołach włókienniczych tego typu. 


Szkoły przysposobienia dziewiarskiego. 


$ 70. 1. Zadaniem szkół przysposobienia 
"dziewiarskiego jest danie młodzieży prak- 
tycznego przygotowania do wykonywania 
podstawowych robót w zakresie dziewiar- 
stwa mechanicznego. 

2 Szkoły przysposobienia dziewiarskie- 
„go 'są roczne. RO 

3. Podbudową programową jest I szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 
© 4 Ośrodkiem nauczania jest zakład dzie- 
wiarski Podstawę programową tworzy prak- 
tyczna nauka w zakresie: dziania, wykońćza- 
nia i konfekcjonowania, elementów techno- 
"lógji dziewiarskiej, rysunku zawodowego 
i materjałoznawstwa. Program uwzględnia. 
„wiadomości pomocnicze ściśle związane 
ibezpośrednio niezwiązane z zawodem. 
s 5 Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
„wanę dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
„-nków szkolne warsztaty wytwórcze. 
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6, Do szkół przysposobienia dziewiar- 
skiego przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
szkoły powszechnej I stopnia lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. nie przekroczą w danym rokukalendarzo- 
wym 18 lat życia. 


Kursy z zakresu przemysłu dziewiarskiego. 


$ 71. Kursy z zakresu przemysłu dziewiar- 
skiego przeznaczone są dla osób, specjalizu- 
jących się w pewnych jego działach Zada- 
„nia, czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb 
przemysłu dziewiarskiego. 


E. FARBIARSTWO I WYKOŃCZALNICTWO. 
T. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Pod pojęciem wykończania i farbowania rozumie się 
czynności usztachetniające i upiększające zarówno surowiec, 
jak i półfabrykaty przemysłu włókienniczego. Do czynności 
tych zaliczyć należy zabiegi: a) opalanie i osmalanie tka- 
nin, b) pranie włókien, c) wytrawianie, czyli karbonizacja, 
stosowana do tkanin z włókien zwierzęcych celem ich oczy- 
szczenia, d) bielenie, zmierzające do usunięcia z półłabry- 
katów naturalnego zabarwienia i nadania im bezwzględnej 
białości, e) merceryzowanie, t. j. proces, mający ta celu 
nadanie materjałowi połysku, f) farbowanie, obejmujące przy- 
gotowanie tkaniny, ustalenie recepty farbiarskiej, kąpiel far- 
biarską i utrwalanie kolorów. g) drukowanie na maszynach 
perotynowych tub wałcowych, jedno lub wielobarwnych, 
z czem łączy się sporządzanie wzorów drukarskich (rysownia) 
i przenoszenie ich na walce drukarskie (rytowaniej. Do dal- 
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szych zabiegów należy: h) strzyżenie odstających na tka- 
ninach włókienek, i) drapanie tkanin bawełnianych, a cze- 
sanie wełnianych, j) folowanie, polegające na mechanicz- 
nem zbijaniu tkaniny wełnianej w kierunku osnowy i wątku 
dla zwiększenia grubości oraz wytwarzanie pożądanej po- 
włoki pilśniowej, k} suszenie w odpowiednich dla danych tka- 
nin suszarniach, 1) usztywnianie tkaniny względnie impre- 
gnowanie, m) prasowanie, n) zwilźanie, o) poszerzanie i gła- 
dzenie, przeprowadzane na maszynach i dostosowane do 
pożądanego efektu. 

Z Innych czynności, wchodzących w zakres wykończa- 
nia, należy tu jeszcze wymienić: p) łamanie apretu dla 
zmiękczenia apretowanych tkanin, r) dekatura, czynność, zmie- 
rzająca do nadania tkaninie ostatecznych form, wymiarów! 
i połysku s) szczotkowanie i trzepanie dla oczyszczenia 
względnie inne ostateczne zabiegi upiększające, jak naprzy- 
kład kędzierzawienie niektórych tkanin, wreszcie przegląda- 
nie końcowe, składanie i pakowanie tkanin gotowych. Oczy- 
wiście, wszystkich wymienionych tu czynności nie stosuje 
się do wszystkich tkanin, gdyż poszczególne gatunki tka-. 
nin muszą być odmiennie traktowane. 

-_ Nakreślone powyżej w głównych zarysach zabiegi far- 
biarsko - wykończalnicze są różnorodne i często skompliko- 
wane; częściowo mają one. charakter mechaniczny, opierając 
się na fizycznych własnościach włókien, częściowo zaś cha- 
rakter ich jest chemiczny. Ponadto różnorodne urządzenia 
i maszyny w tym dziale przemysłu włókienniczego oraz bar- ` 
dzo odpowiedzialna praca wymagają od pracowników far- 
*biarsko - wykończalniczych wysokich kwalifikacyj zawodowych 
i dlugiego doświadczenia, przyczem ilość pracowników kwa- 
lfikowanych w stosunku do ogółu zatrudnionych jest w tej 
dziedzinie włókiennictwa znacznie wyższa, niż w poprzednio 
omówionych działach. 


Szkolnictwo zawodowe, 24 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


A. FARBIARSTWO, 


t.Robotnicyf(-ice) przyuczeni(-onej. 


Miejsce zatrudnienia: bielarnie, drukarnie, far- 
biarnie i wykończalnie fabryczne różnych rodzajów włó- 
kien, j 

Czynności: czynności specjalne, przydzielone im 
przez podmajstrzych, wchodzące w zakres różnych, uprzednio 
wymienionych zabiegów. Czynności te wykonuje się  prze- 
ważnie maszynowo, co wymaga przyuczenią robotników na 
terenie fabryki w obsłudze odnośnych maszyn. 

Usprawnienia. Potrzebna znajomość lokalmych wa- 
runków pracy i praktyczna biegłość w obsłudze odpowied- 
nich maszyn i urządzeń. 

Cechy psychofizyczne: odpowiednia odporność 
i rozwój fizyczny, dobry wzrok, wrażliwość na barwy, wy- 
trwałość, podzielność uwagi, szybka otjentacja i dokładność 
w pracy, . ł 


2. Farbiarz (fpodmajstrzyj). 


Pracownik ten zazwyczaj się specjalizuje w poszczegól- 
nych działach szeroko pajętego farbiarstwa, jak bielarstwo, 
farbiarstwo właściwe, drukarstwo, dlatego też na terenie 
przemysłu włókienniczego można mówić o podmajstrzym hie- 
larskim, farbiarskim i drukarskim. Działy te pozostają w ści- 
słym związku z sobą, czynności w nich są pokrewne, a po- 
nieważ daleko posunięta specjalizacja w szkołach zawodo- 
wych nie może być ze wzgłędu na możliwości zatrudnienia 
absolwentów uwzględniona, dlatego poniżej omówi się 
osobno czynności wymienionych podmajstrzych, wspólnie zaś 
ujmie się ich kwalifikację, które zresztą opierają się na 
analogicznych wiadomościach zasadniczych. 
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Miejsce zatrudnienia: farbiarnie włókiennicze 
z ich poddziałami, jak drukarnia, bielarnia względnie przedsię 
biorstwa samodziefne, mające za przedmiot jeden lub więcej 
z wymienionych działów. 

Czynności a. Podmajstrzy bielarni przyj- 
muje Surowce, półfabrykaty i surowe tkaniny do bielenia, 
przegłąda i oblicza odbierany towar, za którego stan jest 
odpowiedzialny; przeprowadza na terenie przydzieionego mu 
oddziału wszelkie czynności, związane z bielenjiem, przyczem 
główną uwagę zwraca na koncentrację kąpieli bielących 
i pomocniczych, ich temperaturę, czas trwania i t. p., czuwa 
nad pracą robotników, przeprowadza remont, czyszczenie 
maszyn i urządzeń swojego działu, dba o ciągłość i wy- 
dajność pracy, jak również o jej wynik jakościowy. 

b. Bodmajstrzy farbiarski podobnie, jak pod- 
majstrzy bielarski, przyjmuje surowice, półfabrykaty i tka- 
ning do farbowania, badając ich stan przy odbiorze, segre- 
-guje partje towaru zależnie od gatunku, żądanego ko- 
loru i t. d. W prostych i powtarzających się wypadkach, 
podmajstrzy ustała w porozumieniu z kierownictwem receptę 
farbiarską, normalnie zaś otrzymuje receptę już gotową, 
dogląda sporządzonej kąpieli farbiarskiej, dozoruje proces 
farbowania, bierze próby, porównuje je z wzorem, ustala 
moment ustania procesu Do pomocy ma podmajstrzy ro- 
„botników, których pracą kieruje, doglłądając jednocześnie ma- 
szyn w swoim dziale, 

c Podmajstrzy drukarski jest wykonawcą pro- 
cesu dinkowania tkanin na maszynie drukarskiej. W każ- 
dym poszczególnym wypadku otrzymuje dyspozycje od kie- 
rownictwa co do ilości-i następstwa kolorów przy drukowa- 
niu, z osobnego działu otrzymuje odpowiednio przyrządzone 
barwniki. Podmajstrzy zestawia walce drukarskie, napełnia 
odpowiedniemi barwnikami korytka, ostrzy i nastawia noże, 
poczem wykonuje próbny druk, celem dokładnego ustalenia 
raportu wzorów. i wypróbowania dziatania maszyny, poczem 
przeprowadza cały proces drukarski przy nieustannej bacznej 


24* 
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uwadze. Poza tem podmajsfrzy dba o należyty stan i zdołl- 
ność do pracy obsługiwanej przez siebię maszyny drukarskiej. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Dla poszczególnych podmajstrzych niezbędna jest właściwa 
im praktyczna umiejętność bielenia, farbowania względnie 
drukowania oraz znajomość konstrukcji, działania i obsługi 
stosownych maszyn i urządzeń. Wymienionym pracownikom 
potrzebna jest ponadto znajomość technologji włókienniczej, 
stosownych działów technologji chemicznej, podstawowych 
wiadomości z chemji, metod badania chemikaljów i barw- 
ników farbiarskich i ich działania na włókna. Zakres wia- 
domości podmajstrzych winien też obejmować elementarne 
wiadomości z dziedziny organizacji przedsiębiorstw. 

Cechy psychofizyczne: odpowiednia odporność 
i rozwój fizyczny, dobry wzrok i wrażliwość na barwy, 
dokładność, poczucie odpowiedziainości, szybka orjeniacja, 
podzielność -uwagi. 


5. Ruchowiec farbiarski. 


Czynności. Wykonuje, podobnie jak w innych dzia- 
łach włókiennictwa, funkcje planowania, normowania i kon- 
trolowania pracy w bielarni, farbiarni i drukarni, przyczem, 
zależnie od wielkości przedsiębiorstwa, czynności te mogą 
być zróżniczkowane pod względem zakresu i stopnia odpo- 
wiedziałności, co wyraża się w odpowiednich stopniach 
funkcyjnych pracowników ruchowych. 

Do farbiarskich funkcyj ruchowych należy przedewszyst- 
kiem: ustalenie przy współudziale laboratorjum recept dia 
procesu farbowania lub drukowania danej partji (rodzaj 
i ilość barwników, środków utrwalających i pomocniczych 
oraz metod farbiarskich), badanie barwników, ich trwało- 
ści i wydajności, wykonywanie prób z nowemi barwnikami 
i metodami farbiarskiemi. Pozatem ruchowcy wykonują czyn- 
ności związane z organizacją techniczną przedsiębiorstwa, 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 

Ruchowiec farbiarski winien posiadać umiejętności prak- ` 
tyczne i wiadomości teoretyczne potrzebne podmajstrzemu 
farbiarskiemu względnie drukarskiemu i bielarskiemu, o ile 
bowiem na stanowiskach wykonawczych zazwyczaj istnieje 
specjalizacja, o tyle na stanowiskach ruchowców ta specjali- 
zacja występuje rzadziej. Ruchowcowi potrzebna też jest szer- 
sza i głębsza znajomość chemji oraz technologji farbiar- 
skiej, organizacji farbiarni (drukarni, bieiarnij pod względem 
technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: analogiczne, jak u ped- 
majstrzego farbiarskiego, ponadto konieczne są uzdolnienia 
organizacyjne, energja, rzutkość, przedsiębiorczość, umiejęt- 
ność postępowania z podwładnymi. 


B. WYKOŃCZAŁNICTWO, 
6. Robotnicy przyuczeni. 


Czynności analogiczne, jak wyżej. Wymagane jest znajo- 
mość lokalnych warunków pracy oraz usprawnienie w ob- 
słudze przydzielonych maszyn i urządzeń. 

7 Wykończalnik(podmajstrzy wykończal- 
niczy). l 

Czynności. Podmajstrzy odbiera it przegląda ma- 
„tetjaj przeznaczony do wykończenia. Zgodnie z otrzyma- 
nemi od kierownictwa dyspozycjami przeprowadza przy po- 
mocy robotników odpowiednie zabiegi wykończalnicze, przy- 
gotowuje, nastawia i reguluje maszyny, sporządza rozczyny 
. chemiczne, określa czas trwania potrzebnych procesów, in- 
struuje robotników, dobiera obicia, szabiony, osty, montuje 
l naprawia maszyny, czuwając nad ich sprawną pracą oraz 
_ pracą robotników, śledzi przebieg procesów wykończalniczych 
i w razie potrzeby występuje ze stosowną interwencją, aby 
otrzymać efekty żądane przez kierownictwo. 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Podmajstrzy winien posiadać przedewszystkiem praktyczną 
umiejętność przeprowadzenia poszczególnych procesów wy- 
kończalniczych, znać wiaściwości różnego rodzaju tkanin, 
środki i metody wykończalnicze, a to zarówno ich stronę fi- 
zyczną, jak i chemiczną; niezbędna jest omawianemu pra- 
cownikowi znajomość konstrukcji, działania i obsługi ma- 
szyn i urządzeń wykończalniczych, a wreszcie elementy 
technologii włókienniczej. 

Cechy psychofizyczne: analogiczne, jak u pod- 
majstrzego farbiarskiego. 

8. Ruchowiec wykończalniczy. 

Czynności. Do wykończalniczych funkcyj ruchowych 
należy przedewszystkiem: przepisywanie przebiegu procesu 
wykończania dla poszczególnych tkanin względnie ich partyj, 
wydawanie dyspozycyj podmajstrzym, nadzór nad przebiegiem 
prac technicznych w wykończalni, a poza tem organizo- 
wanie i prowadzenie przedsiębiorstwa pod względem tech- 
niczaym. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Obok wiadomości i umiejętności anałogicznych, jak u pod- 
majstrzego wykończalniczego, tylko rozszerzonych i pogłę- 
bionych odpowiednio do zadań ruchowca, niezbędna jest pra- 
ctownikom ruchowym znajomość zasad technicznej organi- 
zacji i administracji wykończalni. 

Cechy psychofizyczne: takie same, jak u rucho- 
wych pracowników farbiarskich. 


IM. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
FARBIARSKO - WYKOŃCZALNICZYCH. 


Szkolnictwo farbiarsko-wykończalnicze 
w Polsce. 
Kształcenie młodzieży w kierunku farbiarsko-wykończal- | 
niczym w kraju odbywa się na specjalnych wydziałach 
w szkołach zawodowych (Bielsk, Łódź}. Warunkiem przy- 
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jęcia na te wydziały jest ogólne przygotowanie w zakresie 
7.klasowej szkoły powszechnej lub równoważne oraz wïek 
14—18 lat. 

Nauka trwa 5 lata i obejmuje, obok edinin ogól- 
nych, przedmioty bezpośrednio niezwiązane i ściśle związane 
z zawodem. Po ukończeniu nauki absolwenci odbywają dwu- 
letnią obowiązkową praktykę zawodową (Łódź). 


Szkolnictwo farbiarsko-wykończalnicze 
zagranicą. 


Niemcy. 


Kształcenie w zakresie farbiarsko-wykończalniczym jest 
zorganizowane podobnie jak w przędzałnictwie, tkactwie, t. zn. 
odbywa się na specjalnych wydziałach szkół włókienniczych; 
warunki przyjęcią i czas przeznaczony na przedmioty zawo 
dowe jest zupełnie taki sam, jak to opisano już przy szkolnic- 
twie przędzalniczem, tkackiem i dziewiarskiem. 

Na wyróżnienie zasługuje szkoła specjalna farbiarsko- 
wykończalnicza w Krefeld w której czas nauki trwa 3 lata. 
Od nowowstępujących wymagane jest ogólne przygotowanie 
„w zakresie szkały powszechnej i ukończenie 16 lat życia, po- 
Żądana jest przytem przedwstępna praktyka zawodowa. Pro- 
gram obejmuje tylko przedmioty zawodowe w ilości M0 
godzin tygodniowo, z czega zajęcia praktyczne stanowią 75%. 
Szkoła kształci chemików, farbiarzy, drukarzy, apreterów. 


Belgja. 


Nauczanie farbiarstwa i wykończalnictwa odbywa się na 
* specjalnych wydziałach w szkołach przemysłu tekstylnego. 
Warunki przyjęcią I układ programu jest taki sam, jak to 
. Opisano przy szkolnictwie przędzałniczeni, tkackiem i dzie- 
—_ Wwiarskiem, 
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. Posiada specjalną szkołę apretury, w której nauka trwa 
tt/, roku. Warunkien: przyjęcia jest przygotowanie ogólne 
w zakresie szkoły powszechnej i wiek 14 lat, przytem pożą- 
dana jest praktyka przedszkolna. Nauczanie przedmiotów za- 
wodowych obejmuje 80 $e godzin przy ogólnej liczbie 40 
godzin tygodniowej nauki. Absolwenci otrzymują stopień 
majstra. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. b. 
O GRGANIZACJI SZKOLNICTWA FARBIARSKO- 
WYROŃCZALNICZEGO. 


$72 Bedąorganizowane następująceszko- 
ły typu zasadniczego i kursy farbiarsko-wy- 
kończainicze: 

szkoły farbiarsko-wykorńczainicze stop- 
nia gimnazjalnego, 

Szkoły iarbiarskowykończalnicze stop- 
nia liceżlnego, - 

kursy z zakresu przemysłu farbiarska 
wykończałlnego. 

Szkoły stopnia niższego nie będą organizowane, albo- 
wiem dla kształcenia podmajstrzych byłby to stopień nieodpo- 
wiedni, robotników zaś przyuczonych kształcić w szkole za- 

.wodawej nie potrzeba. Farbiarstwa i wykończalmictwo w tym 
zakresie, w jakim jest potrzebne w tkactwie ręcznem lub 
w dziewiarsiwie domowem, będzie uwzględniane w gim- 
nazjalnych szkołach tkactwa ręcznego i dziewiarskiego. 

Ze szkół stopnia gimnazjalnego ma wyjść przyszły sa- 
modzielny pracownik fabryczny: podmajstrzy farbiarski, dru- 
karski, bielarski i wykończalniczy. O potrzebie Szkół tego 
typu, z uwagi na specjalne kwalifikacje w omawianej dzie” 
dzinie, wchodzące w zakres chemii, Świadczy okoliczność, 
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że 2 istniejące podobne szkoły cieszą się znaczną frekwencją, 
a specjalnie w Łodzi dział iarbiarsko-wykóńczalniczg od 
założenia szkoly włókienniczej jest najliczniej uczęszczaniyj, 

Zarówno podbudowa programowa w szkołach stopnia 
gimnazjalnego, jak wiek i rozwój umysłowy uczniów, nie 
'zezwolą na odpowiednio szerokie potraktowanie zagadnień 
chemi farbiarskiej i wykończalniczej oraz organizacji i ad- 
miuistracji' przedsiębiorstw w omawianych dziedzinaci:. Uczy- 
nić to można dopiero na stopniu wyższym, a więc licealnym. 
Z tych względów przewidziano w organizacji szkół włó- 
kienniczych również szkołę farbiarsko-wykończalniczą stopnia 
licealnego, umożliwiając tym sposobem czy to przekształcenie 
jednej ze szkół istniejących na szkołę licealną, czy to ewen- 
tualne zorganizowanie takiej szkoły wówczas, gdy okaże się 
dostateczne zapotrzebowanie na riuchowców farbiarsko-wy= 
"kończalniczych. 


Szkoły farbiarsko-wykończalnicze stopnia ` 
gimnazjalnego. 

5 78. 1. Szkoły farbiarsko-wykończalniczę 
stopnia gimnazjalnego noszą .nazwę: gim- 
nazja farbiarsko-wykończałnicze. 

2 Zadaniem gimnazjów farbiarsko-wy- 
kończalniczych jest kształcenie dla przemy- 
słu włókienniczego pracowników, którzy- 
by byli usprawnieni w wykonywaniu czyn- 
ności farbiarskich i wykończalniczych oraz 
posiadali odpowiedni zasób wiadomości teo- 
retyczno-zawodowych i ogólnych. 

3. Gimnazja farbiarsko-wykończalnicze 
są czteroletnie. 
©" 4 Podbudową programową jest II szcze- 
bei programowy szkoły powszechnej. 
©". Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji Program uwzględnia wszystkie waż- 
niejsze techniki farbowania i wykończania. 
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6 Ośrodkiem nauczania jest farbiarnia 
i wykończalnia Podstawę programową two- 
rzą: praktyczna nauka farbowania i wykoń- 
czania, ćwiczenia w pracowniach szkolnych, 
"technologja farbiarstwa i wykończalnictwa, 
nauka o maszynach i urządzeniach farbiar- 
skich i wykończaliniczych oraz naukao towa- 
rach włókienniczych. Program uwzględnia 
wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem 

T. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów farbiarsko-wykończal- 
niczych przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia kla- 
sy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla” programowego szkoły po- 
wszechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań Religijnych 

i Oświecenia Publicznego, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Zgodnie ze swem założeniem kształcenia samodzielnych 
pracowników wykonawczych, szkoły (arbiarsko-wykończal- 
nicze stopnia gimnazjalnego kładą szczególny nacisk na prak- 
tyczne usprawnienie uczniów. 

Czas trwania nauki ustalono na lat cztery, dana dzie- 
dzina kształcenia jest bowiem nader obszerna, teoretyczny 
i praktyczny materjał naukowy, obejrnijący bielarstwo, dru- 
karstwo, farbiarstwo | wykończalnictwo, jest bogaty i nie 
mógiby być w krótszym czasie uależycie przerobiony. 

Podstawę programową ustalono na zasadzie analizy 
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tunkcyj podmajstrzego; ze względu na stopień szkoły kształ- 
cenie w zakresie chemji nie będzie jednak tak wyczerpujące, 
jak kształcenie w zakresie farbiarsko-wykończalniczgch pro- 
cesów- mechanicznych. 


Szkoły tarbiarsko-wykończainicze stopnia licealnego. 


$ 74, 1. Szkoły tarbiarsko-wykończalni- 
częstopnialicealnego noszą nazwę:liceafar- 
biarsko-wykończalnicze. 

2 Zadaniem liceów farbiarsko-wykoń- 
czalniczych jest kształcenie pracowników 
do pracy przy organizowaniu przebiegu pro- 
dukcji w przedsiębiorstwach farbiarskich 
iwykończalniczych którzyby obok praktycz- 
nego przygotowania zawodowego, posiadali 
szerszy i głębszy zasób wiadomości teore- 
tyczno-zawodowych i ogólnych. 

3. Licea farbiarsko- wykończalnicze są 
trzyletnie. 

4. Podbudową programową jest gimnaz- 
jum ogólnokształcące. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specjali. 
zacji. Program wzgłędnia wszystkie waż- 
niejsze techniki farbowania i wykończania, 
traktując szerzej ich stronę chemiczną. 

6. Ośrodkiem nauczania jest farbiarnia 
i wykończalnia. Podstawę programową two- 
rzą: praktyczne zajęcia w warsztatach i pra- 
cowniach szkolnych, chemja ogólna i stoso- 
wana, technologja farbiarsko-wykończałni- 
cza, nauka o maszynach i urządzeniach far- 
biarskich i wykończalniczych oraz o towa- 
rach włókienniczych, organizacja technicz- 
-na farbiarnii wykończalni Program uwzględ- 


nia wiadomości pomocnicze ściśle związane 


i bezpośrednio niezwiązane ż zawodem. 
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? Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8& Do liceów farbiarsko-wykończalni- 
czych przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
nazjum ogólnokształcącego lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
w farbiarni lub wykończalni, bądź praktykę 
uznaną za równoznaczną, 

c kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17, a nie przekroczą 20 lat życia. 

Szkoły farbiarsko-wykończalnicze stopnia licealnego mają 
kształcić  farbiarsko-wykończalniczych pracowników rucho- 
wych. Duża część funkcuj tych pracowników polega na ba- 
daniach barwników i środków pomocniczych i zestawieniu 
przepisów kąpieli farbiarskich, co wymaga szerokiej znajo- 
mości cheraji farbiarskiej. Do tej potrzeby została przystoso- 
wara podstawa programowa, w której położono duży nacisk 
na chemiczne przygotowanie pracowników ruchowych. 

Należałoby tu wyjaśnić również cel szkoły stopnia lice- 
alnego, przygotowującej uczniów do przyszłej pracy przy or- 
ganizowaniu przebiegu produkcji w przedsiębiorstwach far- 
biarsko-wykończalniczych. Wypada tu się powołać na wy- 
jaśnienia, dotyczące analogicznego punktu w ustroju szkół 
tkackich stopnia licealnego i stwierdzić, że absolwenci oma- 
wianych szkół będą się nadawać do pełnienia raczej pomoc- 
niczych  farbiarsko-wykończalniczych  funkcyj ruchowych, 
a o ich kwalifikacjach zawodowych na wyższe stanowiska 
rozstrzygać będą wyniki dalszej praktyki i uzdolnienia oso- 
biste. 

Warunki przyjęcia ustalono analogicznie, jak w szkołach 
tkackich stopnia licealnego. 
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Kursy z zakresu przemysłu farbiarsko* 
wykończalniczego. 


$ 75 Kursy z zakresu przemysłu farbiar- 
Sko-wykorńczalniczego przeznaczone są dla 
osób, specjalizujących się w pewnych jego 
działach. Zadania, czas trwania i zasady or- 
ganizacji tych kursów będą dostosowywane 
dopotrzebprzemysłufarbiarsko-wykończal- 
niczego. | 


GRUPA 7. PAPIERNICZA. 


1 OGOLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł papierniczy, w najszerszem znaczeniu, obej- 
muje zarówno wyrób papieru, jak | dalsze jego przetwarza- 
nie, t. j. fabrykację wyrobów papierowych. Ze względu na 
odrębność obu tych gałęzi przemysłu papierniczego, należy 
je rozpatrywać osobno. 


A. Produkcja papieru. 


Dane statystyczne. 


Według rocznika Głównego Urzędu Statystycznego 
(1930) w roku 1928 na terenie Państwa było ogółem 55 
papierni (fabryk papieru), zatrudniających łącznie 10.000 pra- 
cowników, w czem 750% mężczyzn,22%v kobiet i 3%, mło- 
docianych. W roku 193238 liczba czynnych większych pa- 
pierni spadła do 22. 

Zdolność wytwórcza roczna przemysłu papierniczego 
w Polsce wynosi około 155.000 tonn papieru. W roku 1928 
wyprodukowano 122.267 tonn różnych gatunków papieru, 
w czem papieru gazetowego 18.497 tonn, drukowego 18.030 t., 
piśmiennego 24.092 t, pakowego 48.513 t, bibułki 4.770 t., 
innych papierów 5.345 t. Ponadto wyprodukowano tektury 
33.630 t. {przy całkowitej rocznej zdolności wytwórczej 
42.800 t.) Produkcja celulozy wynosiła 58.633 t, masy drzew- 
nej — 37.900 £ 
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Przywóz i wywóz papieru z Polski przedstawiał się 
w roku 1928 jak następuje: przywieziono z zagranicy pa- 
pieru i wyrobów papierowych za 48.277.000 zł. (147.688 t.), 
w czem surowców do wyrobu papieru za 45,750.000 zł. 
wywieziono papieru i wyrobów papierowych za 6.999.000 zł. 
(29.691 t) w czem surowców do wyrobu papieru za 
4.036.000 zł. (12.750 t}. 

Zaznaczyć należy, iż spożycie papieru w Polsce, przy- 
padające na jednego mieszkańca, wynosi zaledwie 5 kg. rocz- 
nie (rok 1929). Cyfra ta, w porównaniu z analogicznemi cy- 
frami w innych krajach (Anglja — 37 kg., Niemcy — 27,7 kg. 
Francja — 20,0 kg., Stany Zjednoczone A. P. —'66,6 kg.), 
wygląda nader znikomo. 

Podział papierni z roku 1928 według ilości zatrudnionych 
robotników przedstawiał się, jak następuje 1): 


zakłudów 2 — 5 9 |ti 13 , 
Ilość 
robotnik, 8 — 60 | 335 | 713 |1872 | 


UMIE OP | 
3022 | 2139 | 2199 


Personel administracyjny, handlowy i techniczny wszyst- 
kich papierni, składał się z 970 osób. Na podstawie danych, 
zebranych w kilku papierniach można ustalić, iż ruchowey 
papierniczy (tak zwani technicy papierniczy, asystenci lub 
zmianowi) stanowią około 2% ogółu pracowników, co daje 
w sumie 180—190 tych pracowników, roczne więc zapo- 
trzebowanie na nowych pracowników {obliczone na 3—50%) 
wynosi 5—10 osób. Analogiczne obliczenie, przeprowadzone 
dla niższego personelu technicznego w papierniach wykazuje 
roczne zapotrzebowanie na holendrowych (mielarzy) i ma- 
. szynistów papierniczych nie większe niż 12—20 osób. 


3) Rocznik Statystyki R. P. r. 1930. 
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Przebieg procesu produkcji. 


Do wyrobu papieru używa się masy drzewnej, która 
powstaje drogą mechanicznego Ścierania drzewa, celulozy, 
otrzymanej drogą chemiczną oraz różnego rodzaju szmat 
(lniane, konopne, bawełniane, jutowe i t. p.) 


Wyrób masy papierowej. 


a. Masa drzewna, służąca do wyrobu papieru, wyrabia 
się. przeważnie z drzewa świerkowego (papierówki). Drzewo, 
po oczyszczeniu z kory i sęków, idzie do szlifierza, gdżie, 
przyciskane zapomocą pras hydraulicznych do obracającego 
się kamienia szlifierskiego i obficie polewane wodą, ściera 
się na drobne włókna. Włókna te, zmieszane z wodą, prze- 
chodzą przez „zadrołówkę*, w której oddziela się części 
grubsze i sęczki. Drobna zaś masa poprzez odwadniacz prze- 
nosi się do „hołendrów' (młynów papierniczych) — półmaso= 
wego i masowego, w których poddaje się dalszemu miele- 
niu, bieleniu oraz mieszaniu z klejem i obciążeniami. # ho- 
lendrów masa przechodzi bądź bezpośrednio do kadzi ma- 
szyny papierniczej, bądź też, po sprasowaniu i wysuszeniu 
w postaci grubszych arkuszy, jako półfabnykat dostarczana 
jest innym papierniom, nie posiadającym własnych ścieralni. 

b. Celulozę do wyrobu papieru otrzymuje się drogą che- 
miczną, najczęściej z drzewa iglastego. Jest to masa drzewna 
pozbawiona żywicy, krochmalu, gumy i t. p. substancyj in- 
krustracyjnych, zawartych w drzewie. Celulozę otrzymuje się 
drogą następujących kolejnych operacyj: drzewo połupane 
w rębalni na cienkie kawałki i poszarpane na drzazgi 
w szarpaczu, poddaje się gotowaniu w specjalnych warni- 
kach w tak zwanym „iuga siarczynowym* (roztwór siar- 
czynu wapniowego z nadmiarem kwasu siackawego), wy- 
rabiangm w tym celu w fabrykach celulozy, Miazga po wy- 
jęciu z warnika tworzy zbite kłęby, które są rozdrabniane 
i płókane w tak zwanych separatorach. Następnie, po oczy” 
szczeniu z piasku i sęczków w piasecznikach i „rawkach”, 
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masa podlega przeróbce na papier. Stłosowaną w papier- 
nictwie celulozę ze słomy otrzymuje się w sposób podobny. 
c. Szmaty, używane do wyrobu papieru, przerabiane są na 
masę przy pomocy następujących kolejnych operacyj. Zbite 
i brudne szmaty, po rozszarpaniu ich w maszynie, zwanej 
„wilkiem“, robotnicy sortują na poszczególne gatunki, usu- 
wając jednocześnie zapomocą specjalnych kos guziki, zatrza- 
ski i t. p. części przyszyte. Przesortowane szmaty tnie się 
w rębaku na drobne kawałeczki i odkurza następnie w wie- 
jaku. Celem zmiękczenia włókien, usunięcia zanieczyszczeń 
i odbarwienia, szmaty poddaje się gotowaniu w aikaljach 
w przeciągu 4—9 godzin, do czego służą specjalne kuli- 
ste warniki. Wygotowane szmaty, po wypłókaniu, idą do 
tak zwanego holendra półmasowego, gdzie miele się je 
na drobne wiókna. Z holendra półmasowego masa prze- 
chodzi do holendra „blichtowego”, gdzie jest: ostatecznie 
bielona zapomocą wapna chlorowanego lub chloru gazo” 
wego. Wybieloną masę spuszcza się do dołów odciekowych, 
skąd poprzez holender masowy idzie ona do kadzi maszyny 
papierniczej. 

Do wyrobu masy papierowej, prócz arenai 
wyżej surowców, używa się odpadków papieru, powstałych 
podczas fabrykacji lub też — do wyrobu papieru pakowego — 
starej  zadrukowanej makulatuty papierowej. Papier ten, 
w celu przerobienia na masę, poddaje się działaniu t. zw. 
gniotowników lub 'tarł, które miażdżą zwilżony papier. 


wyrób papieru. 


Najważniejsze procesy przy wyrobie papieru, jak mie- 
lenie, klejenie, farbowanie i t. p, odbywają się w holendrach 
masowych. Są to wanny kamienne lub metalowe, w któ- 
rych masa papierowa, zmieszana z wodą, poddawana jest 
działaniu obracającego się bębna z osadzonemi na obwodzie 
nożami, rozdrabriiającemi masę na cząstki tdk drobne, że 
przechodzi ona częściowo w stan koloidalny. Odbywa 'się tu 


Szkolnictwo zawodowę. 25 
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również klejenie masy zapomocą snbstarcyj roślinnych lub 
zwierzęcych, poddawanie masy działaniu krochmału ziemnia- 
czarego, który wzmacnia klejenie oraz sztywność papieru, 
a również ułatwia utrzymywanie się t. zw, obciążeń i farb 
na włóknach. Obciążenia (przeważnie kaolin, talk, azbest 
i t. p}, dodawane w kolendrze masowym, służą do usuwania 
przeźroczystości papieru oraz ułatwiają jego glansowanie 
(satynowaniej. ; 

Barwienie masy, odbywające się w holendrze masowym, 
uskutecznia się zapomocą bąrwników organicznych (anilino- 
wych), czasem zaś zapomocą barwników ziemnych (ochry), 
lub mineralnych (siarczan żelaza i miedzi, dwuchromian po- 
tasu i t p). Z holendrów, po dodaniu wody, przechodzi 
masa do kadzi maszyny papierniczej. Z kadzi, po przejściu 
przez piasęczniki i kawki, gdzie pozostawia zanieczyszcze- 
nia, spływa masa równomiernie na sito bez końca, na któ- 
rem, wskutek jego ruchu drgającego oraz przejścia przez 
skrzynki ssące i wyzuwacz, tiaci wodę i częściowe krzep- 
nię. W dalszym swym biegu na sicie przechodzi masa pod 
tak zwanym eguferem, który nadaje jej równomierną gru- | 
bość i wytłącza znaki wodne. Następnie, już jako taśma pa- 
pieru, prowadzona przez filce, trafia masa na walce.t. zw. 
mokre, które wyżymają wodę i podają papier (juź bez 
filcu) na walce suszące, ogrzewane parą, gdzie się osta- 
tecznie wysusza t wygładza, Jeśli papier ma być specjalnie 
gładki, przepuszcza się go jeszcze przez gładziarki (kalandry), 
poczem lekko zwilżony zwija się w role. | 

Wydajność maszyn papierniczych jest znaczna, nie- 
które bowiem nowoczesne maszyny papiernicze wytwarzają 
taśmę papieru p szerokości 7 metrów z szybkością 350—400 
metrów na minutę, co wynosi 175 tonn papieru na dobę. 

Do krajania taśmy. papieru na arkusze służą specjalne 
maszyny, t. zw. krajacze. Linjowanie, kratkowanie i. rubry- 
kowanie. arkuszy uskuiecznia się na linjarkach, w których 
wałek z garbami, zanurzanemi w farbie, dotyka arkuszy pa- 
pieru, przebiegających między prowadnicami z nitek. 
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W odmienny sposób wyrabia się papier ręcznię częr- 
pany. Przygotowanie masy papierowej ze szmat odbywa się 
tak samo, jak przy produkcji papieru maszynowego. Da - 
czerpania służą specjalne ramki drewniane, z umieszczonem 
wewrątrz wyjmowanem sitem. Zapomocą tych ramek z si- 
tem czerpie robotnik masę na poszczególne arkusze z kadzi. 
Zaczerpniętą masę, po ofrząśnięciu jej z wody, umieszcza się 
na filcu i przykrywa drugą warstwą filcu, na którym znów 
"układa się arkusz następny. Utworzony przez powtarzanie 
tej czynności stos poddaje się działaniu silnych pras hy- 
draulicznych, w celu sprasowania papieru i wyciśnięcia zeń 
wody. Wujęte z pod prasy arkusze papieru rozwiesza się 
w suszarni. Po wyschnięciu, papier czerpany poddaje się kle- 
jeniu zapomocą substancyj zwierzęcych i ponownemu su- 
szeniu- l : S 

B. Produkcja wyrobów papierowych. 
Dane statystyczne. 


W dziale przetwórczego przemysiu papierniczego sta- 
tystyka 1) wykazywała w 1928 r. 257 różnych zakładów, za- 
trudniających ogółem około 7.000 robotników. Są to fabryki 
obić papierowych, papierów kolorowych, gilz do papierosów, 
pudełek, torebek, kopert i t. p. 

Podział tych zakładów według ilości zatrudnionych ro- 
botników przedstawiał się następująco: 


do | 5 |10 | 0 | 3% 100 | 20 500 : 
5rob.| do do f- do do . do do do | 
19 49 : 9 : 190 499 1000 ; 
Tiość zakładów 23 | 88 | 64 17 | 3 1 


Ilość robotnik. | 78 | 581 | 857 |1565 | 1165 | 1388 | 682 | 552 | 
| W powyższem zestawieniu widzimy zaledwie 14 fabryk, 
zatrudniających powyżej 100 robotników i 17 fabryk, za- 
1) Rocznik Statystyki R. P. G. U. S., r. 1930, 

25% 
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trudniających od 50 do 100 robotników, reszta (226), sta- 
nowiąca znakomitą większość, są to zakłady drobne, na które 
przeciętnie przypada po 14 robotników, +24) 


Przebieg produkcji» 


Produkcja niemal wszystkich tych fabryk jest w dużym 
stopniu zmechanizowana (praca wykonywana jest na specjal- 
nych automatach) i, prócz techników (ruchowców) i robotni- 
ków przyuczonych do obsługi poszczególnych maszyn, nie wy- 
maga innego personelu wykwalifikowanego. Prace ręczne 
wykonywane są przez robotników (przeważnie kobiety), je- 
dynie praktycznie przyuczonych do danej czynności. 

Jaskrawym przykładem takiego zmechanizowania pro- 
dukcji mogą być fabryki gilz do papierosów. Fabryk takich 
w roku 1928 było 43. Zatrudniały one łącznie 915 osób. 
Cała praca w tych zakładach, a w niektórych fabrykach nawet 
pakowanie wyrobów gotowych do pudełek, wykonywane 
jest przez specjalne maszyny — automaty, nad któremi dozór 
spełnia majster-mechanik. Od robotników wymagane jest 
jedynie praktyczne przyuczenie do obsługi poszczególnych 
maszyn. Kierownikami tych fabryk są zazwyczaj inżyniero- 
wie mechanicy łub technicy, posiadający odpowiednią prak- 
tykę w danej branży. | . 

Na wyróżnienie w dziale przetwórczego przemysłu pa- 
pierniczego zasługują fabryki obić papierowych. W roku 
1950 było w Poisce ogółem 6 takich fabryk. Zatrudniały one 
łącznie około 500 osób. Większe fabryki obić, prócz właści- 
wego drukowania wzorów na obiciach, produkują również 
barwniki lakowe dla własnego użytku. Przy wyrobie barw- 
ników zatrudnieni są inżynierowie <chemicy i robotnicy 
(względnie tak zwani majstrowie-koloryści) przyuczeni przez 
dłuższą pracę w tym dziale. Farbowanie tła, stosowane przy - 
niektórych gatunkach obić, uskutecznia się na specjalnych 
farbiarkach, drukowanie zaś wzorów. na drukarkach rota- 
cyjnych. 
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Drukarki rotacyjne do drukowania wzorów na obiciach 
papierowych w konstrukcji swej są bardzo zbliżone do dru- 
karek tego typu, używanych w przemyśle włókienniczym. 
Różnica polega jedynie na tem, że do druku na tkaninach 
używa się walców metalowych z wygrawerowanym na nich 
wkięsłym wzorem, do druku zaś na papierze służą walce 
drewnjane z wzorem wypuktym, utworzonym z filcu w obra- 
mowaniu cienkich ramek z blachy mosiężnej lub z` samej 
blachy. Zadrukowane obicia przenoszone są przez transpor- 
tery do suszarni, skąd niektóre gatunki przechodzą jeszcze 
do prasowania na specjalnych maszynach, nadających połysk 
zadrukowanej powierzchni. Gotowe obicia kraje się w kra- 
jarkach na rolki określonej wielkości, 

Bardżo zbliżone do fabryk obić papierowych pod wzgię- 
dem charakteru produkcji, organizacji i składu personelu są 
fabryki papierów kolorowych (farbowane na powierzchni). | 
Fabryk takich jest w Polsce 5. Zatrudniają one łącznie około 
250 robotników. Farbowanie papieru odbywa się maszynowo 
w specjalnych farbiarkach. Nadawanie połysku pokrytej farbą 
powierzchni papieru (t. zw. glansowanie) uskutecznia się 
w specjalnych maszynach bądź przez szczotkowanie, bądź 
przez gładzenie specjalnie twardym i gładkim kamieniem, 
bądź też przez przepuszczanie papieru przez gładziarki (ka- 
landry), używane również w papierniach. Niektóre gatunki 
papieru, używane do pakowania, bywają z jednej strony gu- 
mowane, t. j. powlekane klejem. Powiekanie klejem odbywa 
się podobnie, jak powlekanie farbą, w specjalnych maszy- 
nach. Ostatnim etapem jest maszynowe Aa papieru na 
arkusze lub bobiny oraz pakowanie. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Przeważającą większość pracowników przemysłu papier- 
niczego stanowią robotnicy niewykwalifikowani lub jedy- 
nie praktycznie przyuczeni do ręcznego lub mechanicznego 
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wykonywania pewnych prostszych czynności. Robotnicy ci, 
ze względu na charakter spełnianych czynności, nie wy- 
magają specjalnego kształcenia zawodowego. Jednakże za- 
równo w  papierniach, jak i w fabrykach przetwórczego 
przemysłu papierniczego spotyka się szereg pracowników 
technicznych, którym, obok praktycznego usprawnienia w wy- 
konywanej czynności, niezbędne są elementy teoretycznijch 
i praktycznych wiadomości zawodowych. Osiągnięcie tych 
wiadomości, jedynie drogą praktyki w „zawodzie jest bądź 
wręcz niemożliwe, bądź też nadzwyczaj trudnę. 

Należy więc dla celów szkolenia zawodowego roz- 
patrzyć trzy typy pracowników, zatrudnionych w papier- 
niach, a mianowicie: mielarza (tak zwany kolendrowy), ma- 
szynistę papierniczego i ruchowca 1) (tak zwany technik, asy- 
stent, lub zmianowy). 


1. Mielarze (holendrowi). 


Czynności. Mielarzom powierza się nadzór nad 
jednym z najważniejszych procesów w papiernictwie, odby- 
wającym się w holendrach. Do czynności ich należy: nadzór 
nad załadowaniem masy do holłendra i nad procesem mie- 
lenia, określanie stanu przemiału masy zapomocą pobie- 
rania doraźnych próbek, ważenie i dodawanie, według otrzy- 
manej recepty, materjałów pomocniczych (substancje bielące, 
klej, obciążenia, farby i t. p.), nadzór nad procesami bie- 
lenia, klejenia i barwienia, 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami, mielarze powinni 
posiadać, obok dokładnej praktycznej znajomości konstrukcji 
t działania obsługiwanej maszyny oraz aparatów pomocni- 
czych,. elementarne praktyczne wiadomości z. teciinologji 
i chemji papierniczej, znajomość gatunków papieru i su~ 

1) Nazwa „ruchowiee" ustalona została przy pracach Ministerstwa 
W. R. j O. P. nad ustrojem szkolnictwa zawodowego, jago wspólna nazwa 


dla pracowników technicznych, organizujących | kontrolujących przebieg 
produkcji w zakładach przemysłowych. i 
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rowców, w szczególności zaś półfabrykatu, t. j. masy papie- 
rowej oraz dostateczną biegłość w rachunkach. 

Cechy psychofizyczne: organizm odporny na 
wilgoć i zmiany temperatury, wrażliwość na barwy, syste- 
matyczność, spostrzegawczość. | 


2. Maszyniści papierniczy. 


Czynności. Maszyniści papierniczy zatrudnieni są 
przy obsłudze maszyny papierniczej, im więc podlega cały 
proces przetwarzania masy papierowej na papier. Do czyn- 
ności ich, poza obsługą skomplikowanej maszyny paplerni- 
czej, należy dozór nad stanem masy dopływającej do ma- 
szyny, regulowanie grubości papieru, regułowanie w poszcze- 
gólnych częściach maszyny szybkości przebiegu taśmy pa- 
pierowej, przewijanie tej taśmy na kolejne walce w razie 
jej zerwania się, regulowanie temperatury walców suszą- 
cych oraz ilości pary i wody doprowadzanej do maszyny. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
, Maszyniści papierniczy powinni posiadać, obok dokładnej 
znajomości konstrukcji, działania i obsługi różnego typu 
maszyn papierniczych i urządzeń pomocniczych, praktyczną 
ìi w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość maszijno- 
znawstwa ogólnego, technologji papiernictwa, materjałoznaw= 
stwa, własności technicznych różnych gatenków papieru 
i masy papierowej. 

Cechy psychofizyczne: organizm odporny na 
wilgoć i zmiany temperatury, podzielność uwagi, spostrze- 
gawczość, szybkość orjentacji. 


5 Ruchowcy. 


Czynności. Ruchowcy zastępują kierownika fabry- 
kacji na poszczególnych zmianach. Tej kaiegorji pracowni- 
ków powierza się organizowanie (w myśl wskazań kierow- 
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nictwa), normowanie i kontrolowanie całości fabtykacji, 
a w szczególności: nadzór nad przebiegiem poszczególnych 
procesów fabrykacyjnych i odpowiednim doborem potrzeb- 
nych składników, pobieranie i doraźne badanie próbek pa- 
pieru, surowców, półfabrykatów i materjałów pomocniczych, 
nadzór nad higjeną i bezpieczeństwem pracy, dozorowanie 
personelu robotniczego. 

Wiadomości zawodowe. W związku ze swetmi 
czynnościami, ruchowiec papierniczy powinien posiadać prze- 
dewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość technologii 
papiernictwa, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa papier- 
niczego, technologii włókna, chemji stosowanej, farbiarstwa 
papierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość ry- 
sunku technicznego, maszynoznawstwa ogólnego, technologii 
przetwórstwa papierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw 
pod względem handłowym t administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: organizm odporny na 
wilgoć i zmiany temperatury, wrażliwość na barwy, Spo- 
strzegawczość, szybkość orjentacji, pamięć wzrokowa, umie- 
jętność postępowania z ludżmi, uzdolnienia organizacyjne. 


* 
s $ 


_ W przetwórczym przemyśle papierniczym wyodrębnia się 
dia celów kształcenia, następujące trzy typy pracowników: 
drukarz w fabrykach obić papierowych, farbiarz. w fabrykach 
papierów kolorowych i ruchowiec we wszelkich większych 
zakładach przetwórczego przemysłu papierniczego. 


4, Drukarze. 


Czynności. Do czynności drukarza, zatrudnionego 
w fabryce obić papierowych należy, poza obsługą maszynų 
drukarskiej, nadzór nad procesem drukowania, dozór stanu 
walców i farb, doprowadzanych do maszyny, ustawianie i za- 
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mocowywanie walców na maszynie z uwzględnieniem nale- 
żytego rozmieszczenia i kolejności tych walców oraz pil- 
nowanie czystości i wyrazistości wzoru na zadrukowanych 
oblciach. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Drukarz powinien posiadać, obok gruntownej praktycznej 
znajomości konstrukcji, działania i obsługi powierzonej mu 
maszyny, praktyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną 
- znajomość różnych gatunków papieru, używanego do obić 
oraz własności technicznych stosowanych barwników. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, wrażliwość 
na barwy, spostrzegawczość, staranność, 


5. Farbiarze. 


Czynności. Obowiązkiem farbiarza w fabryce papie- 
rów kolorowych jest obsługa farbiarki, nadzór nad procesem 
farbowania papieru i stanem farb doprowadzanych do ma- 
szyny oraz pilnowanie czystości barwionej powierzchni i rów- 
- nomiernego pokrywania papieru farbą. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami powinien farbiarz 
posiadać, obok gruntownej praktycznej znajomości kon- 
strukcji, działania i obsługi powierzonej mu maszyny, prak- 
tyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość | 
gatunków farbowanego papieru oraz własności technicznych 
używanych barwników. . 

Cechy psychofizyczne: wrażliwość na barwy, 
spostrzegawczość, staranność. 


6 Ruchowcy. 


Czynności. W fabrykach przetwórczego przemysłu 
papierniczego ruchowcy spełniają czynności organizujące, nor- 
mujące i kontrolujące całość fabrykacji. Obowiązkiem ich 
jest przydzielanie pracy na poszczególne maszyny, dozór 
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nad sprawnem funkcjonowaniem maszyn i urządzeń, nadzór 
nad przebiegiem procesów fabrykacujnych, dobór odpowied: 
nich gatunków papieru, nadzór nad higjeną pracy i perso- 
nelem robotniczym. 

Wiadomości zawodowe. Ruchowiec powinien 
posiadać przedewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajo- 
mość technologii przetwórstwa papierniczego, materiało- 
znawstwa i mższynoznawstwa zawodowego, farbiarstwa pa- 
pierniczego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem 
technicznym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość ry- 
-sunku technicznego i odręcznego, mechaniki i maszynoznaw= 
stwa ogólnego, technologii papiernictwa oraz organizacji 
przedsiębiorstw pod względem handłowym i administra- 
cyjnym. 

Cechy psychofizyczne: organizm odporny na 
zmiany temperatury, dobry wzrok, wrażliwość na barwy, 
Spostrzegawczość, pamięć wzrokowa, umiejętność postępowa»” 
nia z ludźmi, uzdolnienia otganizacyjne. 


HI. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Wobec różnorodności typów pracowników przemysłu 
papierniczego i częstokroć nieznacznego zapotrzebowania na 
poszczególnych fachowców, zachodzi potrzeba łączenia ich 
do celów szkolenia w grupy pokrewne. 

Łączenie takie dotyczyć może jedynie ruchowców dla 
tabryk papieru (papierni) i dla przetwórczege przemysłu pa- 
pierniczego, gdyż tylko tym pracownikom potrzebny jest 
zbliżony w pewnej mierze zakres wiadomości zawodowych 
i poziom przygotowania ogólnego. Co się tyczy wykonawców 
bezpośrednich, to. mielarze 1 maszyniści papierniczy muszą 
być kształceni osobno, wiadomości bowiem im potrzebne 
znacznie się różnią od siebie. Drukarze i farbiarze dła prze- 
twórczego przemysłu papierniczego nie będą  kształceni 
w specjalnych szkołach, ani na kursach z uwagi na zu- 
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pełnie znikome zapotrzebowanie na tych pracowników. 
W pewnym stopniu zapotrzebowanie będzie mogło być po- 
kryte przez absolwentów szkół farbiarsko - wykończalniczych 
przemysłu włókienniczego, a to ze względu na zbliżony za- 
kres potrzebnych wiadomości zawodowych. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
PAPIERNICZYCH. 


Polska dotychczas nie posiada specjalnych szkół, ani 
kursów papierniczych. Papiernictwo wykładane było jedynie, 
jako jeden z obieralnych przedmiotów technologicznych, na 
wydziale mechanicznym Politechniki Warszawskiej. Polski 
przemysł papierniczy posługiwał się przeto pracownikami 
technicznymi (prócz inżynierów), którzy uzyskiwali swe wia- 
domości zawodowe jedynie drogą praktyki, bądź też za- 
trudniał absolwentów zagranicznych uczelni papierniczych. 


Szkolnictwo papiernicze zagranicą. 


Niemcy. 


Najwięcej szkół papierniczych posiadają Niemcy, istnieją 
tam bowiem specjalne wydziały papiernicze w szkołach 
technicznych w Weimarze i w Kóthen oraz wydziały: pa- 
pierricze na wyższych uczelniach AKC w Darmszta- 
cie i Dreznie, 

Wydział papierniczy szkoły technicznej w Kóthen (po- 
ziom licealny) utworzony został z inicjatywy związku nie- 
mieckich fabrykantów papieru. Od kandydatów wymagane 
jest ukończenie 6-ciu klas szkoły średniej i odbycie dwulet= 
niej praktyki przedwstępnej, w czem pół roku praktyki w fa- 
bryce maszyn lub w warsztacie mechanicznym papierni. Stu- 
dja na wydziale tym trwają trzy lata. Program nauczania, 
poświęcając znaczną ilość czasu zajęciom praktycznym, obej- 
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muje jedynie przedmioty zawodowe i pomocnicze związane 
z zawodem, pomija natomiast przedmioty ogólnokształcące. 
Absolwenci obowiązani są zdać t. zw. egzamin związkowy, 
ustalony przez związek fabrykantów "papieru. 

Wydział papierniczy (Abteilung für Papiermacher) szkoły 
technicznej w Weimarze zorganizowany jest również na 
podbudowie 6 klas gimnazjalnych. Kandydaci muszą się wy- 
kazać dwuletnią praktyką przedwstępną. 

Studja trwają 2 lata (łącznie z semestrem przygoto- 
wawczym, który jest poświęcony głównie przygotowaniu 
uczniów z matematyki). Program obejmuje niemal wyłącznie 
przedmioty zawodowe i związane z zawodem, poświęcając 
bardzo mało czasu pacwiekcm ogólnokształcącym (język 
niemiecki). 

Wydziały papiernicze w Darmsztacie i Dreznie zorga- 
nizowane są na poziomie akademickim. 


„Francja. 


Francja posiada Szkołę papierniczą przy Instytucie 
Technicznym Uniwersytetu w Grenoble. Szkoła ta ma 
dwie sekcje odrębne: dwuletnią sekcję wyższę, przeznaczoną 
dia wyższego personelu technicznego w przemyśle papierni- 
czym oraz sekcję miższą, przeznaczoną dla majstrów i ma- 
szynistów papierniczych (z uwzględnieniem jednak możli- 
wości awansowania ich na ruchowców). Czas studjów na 
sekcji wyższej może być skrócony do jednego roku dla 
tych uczniów, którzy mają odpowiednie przygotowanie tech- 
niczne, Kurs obejmuje w zasadzie ten sam program, coi kurs 
wyższy z uwzględnieniem niższego poziomu ogólnego przy- 
gotowania uczniów, 

Na pierwszy rok studjów sekcji wyższej przyjmowani 
są kandydaci, którzy posiadają maturę lub złożą odpowiedni 
egzamin wstępny. Kandydaci, posiadający dyplomy wyższych 
technicznych uczelni francuskich lub równoważnych uczelni 
zagranicznych, mogą być przyjęci odrazu na drugi rok stu- 
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djów, jeśli wykażą się dobremi wynikami z €o najmniej 
trzymiesięcznej praktyki w papierni. 

Kandydaci na pierwszy rok studjów sekcji niższej winni 
posiadać, prócz rocznej praktyki w papierni, ukończoną szkołę 
rzemieślniczo - przemysłową, w przeciwnym razie muszą zło- 
żyć odpowiedni egzamin teoretyczny i praktyczny. 

Programy, zarówno sekcji wyższej, jak i niższej, 
uwzględniają jedynie przedmioty zawodowe i związane z za- 
wodem. | ; 

Podobnie zorganizowane wydziały papiernicze posiada 
Anglja w Edynburgu i Austrja w Wiedniu. . 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P, 
O ORGANIZACJI. SZKOLNICTWA PAPIERNICZEGO. 


$ 76. Szkolnictwo papiernicze obejmuje 
kursy z zakresu przemysłu papierniczego. 
$ 77. Będą organizowane następujące 
kursy z zakresu przemysłu papierniczego: 
"kursy ogólno-papiernicze, 
i dla maszynistów papierniczych, 
% dla miełarzy papierniczych, 
ï specjalne z zakresu papiernictwa.. 
Różnorodność kursów została spowodowana tem, że 
współczesty przemysł papierniczy potrzebuje pracowników 
o różnej skali przygotowania zawodowego do pełnienia czyn- 
ności ruchowych i bezpośrednio - wykonawczych zarówno 
w papierniach, jak i w fabrykach przetwórczego przemy- 
słu papierniczego. 
| Szkół papierniczych typu zasadniczego nię przewidziano 
ze. względu na to, że nieznaczne zapotrzebowanie na ru- 
chowców przemysłu papierniczego staje obecnie na przeszko- 
dzie w utworzeniu stałej szkoły papierniczej, szczupły zaś 
załcres niezbędnych teoretycznych wiadomości zawodowych; 
potrzebnych wykonawcom bezpośrednim, nie wymaga kształ- 
cenia jch w szkołach typu zasadniczego. 


398 - 


Ruchowcy, jak dla papierni, tak i dla przetwórczego 
_ przemysłu papierniczego, ze względu na zbliżony zakres 
wiadomości im potrzebnych, mogą być kształceni wspólnie 
na kursach papierniczych. Kursy te będą organizowane aż 
do czasu, kiedy wzrost zapotrzebowania na tych pracowni- 
ków, pozwoli na utworzenie szkoły papierniczej stopnia li- 
ceęalnego. z 

Maszyniści papierniczy i mielarze wymagają specjalnego 
dokształcenia, które, ze względu na odrębność potrzeb- 
nych im wiadomości, musi odbywać się osobno dła maszy- 
nistów papierniczych, a osobno dła mielarzy. 

Przewidziano również tworzenie specjalnych kursów pa- 
pierniczych, na. których pracownicy przemysłu papierniczego 
będą mogli uzupełniać lub pogłębiać swe wiadomości za- 
wodowe. 


* Kursy papiernicze. 


"878. 1. Zadaniem kursów ogólno-papier- 
niczych jest kształcenie pracowników, któ- 
trzyby byli przygotowani do pracy przy orga- 
nizowaniu przebiegu produkcji w przemyśle 
papierniczym i posiadali szerszą i głębszą 
praktyczną i teoretyczną znajomość zawodu. 

2 Zadaniem kursów dla maszynistów pa- 
pierniczych. jest kształcenie pracowników, 
którzyby posiadali, obok praktycznej znajo- 
mości działania i obsługi maszyny papierni- 
czej niezbędny zasób wiadomości z zakresu 
 papiernictwa oraz byli przygotowani do 
wykonywania czynności maszynistów papier- 
niczych, 

3 Zadaniem kursów dla mielarzy papier- 
niczych jest kształcenie pracowników, któ- 
rzyby posiadali niezbędny zasób wiadomości 
praktycznych z zakresu papiernictwa i byli 
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przygotowani do wykonywania czynności 
mielarzy papierniczych, 

4 Zadaniem kursów specjalnych zzakresu 
papiernictwa jest rozszerzenie i pogiębie- 
nie praktycznej i teoretycznej znajomości 
zawodu posiadanej przez różne kategorje 
pracowników tego przemysłu. 

$ 79. Czas trwania wyżej wymienionych 
kursów i zasady ich organizacji będą dosto- 
„sowywane do potrzeb przemysły papierni- 
czego. 


GRUPA 8. GUMOWA. 


IL OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do rozwoju przemysłu gumowego w Polsce, gdzie jego 
powstanie datuje się od roku 1920, w głównej mierze przy- 
czyniła się wojna celna z Niemcami. Jest to przemysł wogóle 
jeszcze młody, możliwości jednak zastosowania gumy są tak 
szerokie i mało dotąd wyzyskane, że należy liczyć się z dal- 
szym jego rozwojem. Z poszczególnych gałęzi przemysłu gu- 
mowego, jak widać z poniższego zestawienia), liczbowo 
najpoważniej przedstawia się obuwie: 


1927 | 1928 


Produkcja w tonnach 


Rodzaj fahrykatu 


Opony rowerowe . . «. « « « «4 1 LA 23 121 
Węże kolejowe . . - « 1 1 1a 4 4 41 400 339 
Wały fabryczne. . . . .. KOCE 21 31 
Artykuły chirurgiczne . . . . . «. . ... 31 34 
Kalosze, śniegowce, obuwie (tys. par) .|| 2819 7911 
Obcasy gumowe .. . . «. . . « «i « „|| . 436 | 403 | 
Tkaniny gumowe . . . . . . . . ... | | 312 276 4 


Wywóz obuwia gumowego stanowi również najpoważ- 
niejszą pozycję eksportu wyrobów gumowych, który w r. 
1932 osiągnął liczbę 1596 tonn *), wartości około 6,700.000 zł. 


1) Rocznik G. U S., r. 1930, str. 109. 
Xd Dans Centralnego Biura Sprzedaży Polskich Fabryk Obuwia Gu 
mowego. 
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kierując się przeważnie na południe Euuropy oraz do Azji 
i Ameryki, Przywóz w tymże roku wyniósł zaledwie 92 tonny, 
wartości około 890.000 zł. 

Stan zatrudnienia w zakładach. wytwórczych przemysłu 
gumowego przedstawiał się w poszczególnych latach nastę- 
pująco 1): . 


"Rok . > | 1928 | 129 SZJ 
Ilość zakładów . . ... .. 20 0 |. 26. | 


Ność robotników . . . . . .| 6100 | 7630 | 6000 | 


Liczba personelu administracyjnego, handlowego i tech- 
nicznego, zatrudnionego" w przemyśle gumowym w r. 1930 
wynosiła 511 asób. Przypuszczając, iż personel techniczny 
stanowić będzie w przybliżeniu trzecią część liczby powyż- 
` szej, czyli około 170 osób, można wypośrodkować cyfrę 
zapotrzebowania rocznego na personel] techniczny w, okre- 

sie konjunktury normalnej (5 do 5%), która wyniesie 5 do 
8 osób. 

-Pod względem charakteru fabrykacji ustalić można po- 
dział wyrobów gumowych: ną wyroby gorącej wulkaniza- 
cji i 'wyroby zimnej wulkanizacji. 

Różnorodność wyrobów gumowych gorącej wudkanizacji, 
powodującej dałeko idące zróżniczkowanie sposobów wy- 
twarzania, przedstawiono .w poniższej klasyfikacji: 

a. wyroby gumowe techniczne z wkładkami z materjału 
„obcego lub bez nich, do których należą: płyty, pierścienie, 
węże, okładziny walców, sznury, rury i Ł pz 

b. obuwie gumowe, np. pantofle tennisowe, obcasy, 
zełówki, kalosze i t. p.: 

c. zabawki i wyroby chirurgiczne, p. piłki, lalki, oraz 
worki do lodu, rękawiczki i t. p.; 


+) Dane G. U. 8. podane ż przybliżeniem. 


Szkolnictwo zawodowe. 26 
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d. opony i dętki rowerowe, samochodowe, motocykiowe 
i samolotowe, kota powozowe i t. p.; 

e. wyroby sportowe; 

1. galanterja gumowa; 

g. guma do wycierania ołówka, atramentu i czyszcze- 
nia metali; 

h. wyroby gąbczaste; . 

l. tkaniny gumowe i impregnowane, materjały nieprzę- 
makalne odzieżowe, wyściełające i balonowe:; 

j. wyroby ebonitowe, t: j. płyty, SOW rury, skrzynie 
do akumulatorów i £. p. 

Do wyrobów zimnej wulkanizacji zaliczają się : 

a. guma patentowa; f 

b. wyroby bezszwowę. 


lI, PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Fabrykacja wyrobów gumowych składa się z nastę- 
pujących faz: 

1. przygotowanie mieszanki gumowej, 

2. walcowanie i kalandrowanie kauczuku oraz mies 
szanki gumowej. ' 

Powyższe zabiegi przebiegają mniej więcej identycznie 
dla wszystkich fabrykatów, niezależnie od rodzaju. 

Poczem następuje: -i 

„8, wykonanie fabrykatu. 

4. wulkanizacja 5 

5. wykończenie SĘ 

Charakter powyższych trzech faz fabrykacji oraz ich 
kolejność zależna jest od rodzaju fabrykatu, 


Przygotowanie mieszanki. 
Na materjat, z którego wykonywane są wyroby gu- 
mowe, składa się kauczuk surowy oraz domieszki. 
Z domieszek specjalnych, stosowanych dla nadania wy- 
robom tych, czy innych cech, należy wymienić: domieszki 


r 
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zmiękczające (oleje roślinne i mineralne, faktis i inne); do- 
mieszki obojętne, potaniające i obciążające produkt (kreda, 
kaolin, talk i inne); domieszki wzmacniające (biel cynkowa, 
węglan magnezu it.p.), domieszki barwiące. organiczne i nie- 
organiczne: domieszki, stosowane, celem spowodowania 
i przyśpieszenia wulkanizacji (siarka, selen oraz specjalne 
związki, zwane wułlkacytami); domieszki, chroniące gumę 
przed starzeniem. 

Łączenie kauczuku z innemi substancjami stanowi pierw- 
szą fazę fabrykacji i odbywa się mechanicznie w walcach, 
Poszczególnę składniki mieszanki odważane są na podstawie 
recepty, sporządzanej w laboratorjum. 


Walcowanieikalandrowanie. 


Dla przerobu dalszego mieszanka przechodzi do oddziału 
walcowania i kalandrowania. Po uplastycznieniu w pod- 
grzanych walcach wstępnych, mieszankę kalandruje się 
w walcach ogrzanych (kalandrach) w płyty grubości od 
ułamka mm. do 5 mm. Płyty takie bądź nawija się w tolki, 
bądź układa się do dalszego użytku w stosy. Tkaniny bawel- 
niane, gumowane jedno lub obustronnie, jakie często stoso- 
wane są w fabrykacji, przygolowuje się również ňa kalan- 
drach w ten sposób, że cjenka warstwa gumy biegnie owi- 
nięta na jednym walca, nakładając się na tkaninę, rozpiętą 
pod walcem, Tkanina gumowana na t. zw. kałandrach fryk- 
cyjnych, powstaje w walcach, które pracują przy pomocy 
tarciu, wciskając miękką, kleisią mieszankę gumową w tka- 
ninę, f 


Wykonanie i wykończenie. 
Wyroby wulkanizacji gorącej. 


Wyroby techniczne wykonywane są najczęściej z płyty 
gumowej, otrzymywanej na kalandrach przez wycięcie od- 
powiednich kształtów, umieszczenie w formach i zwulkani- 
zoewanie. Przedmioty, których grubość przekracza 5 mim, 
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składa się z 2 lub więcej płyt, otrzymując płytę grubości 
dowolzej. Zabieg ten nosi nazwę dublowania. 

Węże, sznury i t, p, wyrabia się w maszynach, zwanych 
wytłaczarkami. Mieszanka gumowa wprowadzona zostaję do 
maszyny przez otwór górny i przetłaczana śrubą ślimakową 
ku głowicy, na której osadzona jest matryca o odpowied- 
mim wykroju. Wytłaczanie odbywa się na gorąco. 

Wykonanie wężów z przękładkami polega na kolejnem 
nawijaniu na rurę płyt gumowych oraz warstw gumowej 
tkaniny naprzemian. Gumowe pasy transmisyjne (pasy Ba- 
łata} wyrabia się z mocnej, obustronnie gumowanej tkaniny, 
którą składa się kilkakrotnie i pokrywa powierzchnię gumą. 

Obuwie gumowe jest wykonywane z kilkunastu i więcej 
(do 30) części bądź gumowych, bądź też z tkanin gumowanych. 
Fabrykacja poszczególnych części odbywa się w przykrojni 
i sztancowni, gdzie dostarczone z działu kalandrów płyty 
gumowe i tkaniny gumowane wycina się względnie wytłacza 
w odpowiednie kształty. Wykonane w ten sposób części 
obuwia przechodzą do działu konfekcujnego, gdzie według 
dokładnie opracowanych metod pracy, robotnice sklejają 
poszczególne części. Po wykończeniu następuje wulkanizacja. 

Zabawki gumowe oe wuętrzu pustem wymagają skom- 
plikowanych form i znacznej ilości zabiegów ręcznych. Przy 
fabrykacji piłek wycina się przy pomocy szablonów specjalne 
kształtki, z których zlepia się kulę. Do kuli wprowadza 
się specjalną substancję, wytwarzającą podczas wułkanizacji 
gaz, nadymający piłkę. Gaz ten po wyjęciu piłki z formy 
ulega częściowej kondensacji, ostateczne zaś napięcie piłki 
osiąga się przez wiłoczenie przy pomocy wydrążonej igły 
sprężonego powietrza. Nowoczesna fabrykacja usuwa za- 
bieg klejenia, autormmatyzując fabrykację, przyczem piłki wy- 
pełniane są azotem. Fabrykacja talek przebiega analogicznie. 

Znaczna. część wyrobów chirurgicznych t sanitarnych 
wyrabiana jest przez sklejanie niewulkanizowanej płyty gu- 
mowej, inte znowu — w formach. i 

Fabrykacja opon i dętek samochodowych, rowerowych, 
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motocyklowych i samolotowych pochłania około 85% świa- 
towej produkcji kauczuku, 

Dętki wytwarzane są najczęściej przy pomocy A 
czarki i wutkanizowane na rdzeniu żalaznym, dętki o śred- 
nicach większych wykonywa się na rdzeniu z pociętej na 
pasy płyty gumowej. 

Opony samochodowe wyrabia się na specjalnych pier- 
ścjeniach drążonych, umocowanych obrotowo na kożle. Zrazu 
wytwarza się szkielet, składający się z szeregu warstw spe- 
cjalnej tkaniny bawełnianej, której spoistość osiągnięta jest 
jedynie gurnowaniem (tkanina sznurowaj, Na szkielecie po- 
wstaje t. zw. protektor, złożony z nader ciągliwej mieszanki 
gumowej. Koła gumowe do powozów konnych wykonywane 
są w wytłaczarkach w postaci sznura o odpowiednim ptze- 
kroju, poczem sklejane w styk. 

 Galanterja. gumowa wykonywana jest rozmaicie. Gałęż 
specjalną stanowi fabrykacja nici gumowych, polegająca na 
maszynowem  pokrajaniu cienkiej płyty gumowej. Jest to 
dział wytwórczości dotąd w Polsce nieistniejący. 

Gumę do wycierania wyrabia się ż przekalandrowanej, 
zależnie od potrzeby, wulkanizowanej lub niewulkanizowanej 
masy, ciętej później na kawałki oraz „bębnowanej' dla wy- 
gładzenia ostrych brzegów. 

Na wyroby gąbczaste stosowana jesi mieszanka z do- 
datkiem specjalnej, energicznie gazującej podczas wulkani-. 
zacji substancji. Szczególnie trudnym i wymagający do~ 
świadczenia zabiegiem jest tu wulkanizacja. 

Tkaniny gumowane powłekane są gumą na specjal- 
nych maszynach, w których nad stołem grzejtym umieszczone 
są walce t nóż stalowy. Tkanina biegnie walcami bezpo- 
średnio pod nożem, rozrzedzona zaś w benzynie masa 
gumowa, dokładana przed nożem, rozpościera się cienką 
warstwą po biegnącej tkaninie. W dalszym biegu tkaniny 
benzyna ulatnia się, warstwa gumowa schnie i przywiera 
mocno do powierzchni. Zabieg ten, powtarzany kilkakrotnie, 
daje wkońcu żądaną grubość, | ; 
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Wyroby ebonitowe (z gumy twardej) wyrabiane są: 
z mieszanki o składzie specjalnym. Odrębnie przedstawia 
się tu wulkanizacja. Wyroby ebonitowe gotowe poddawane 
są obróbce zimnej (toczeniu, polerowaniu, szlifowaniu) oraz 
gorącej (cięciu). - 


Wyroby wulkanizacji zimnej. 


= Guma patentowana powstaje z plastycznej mieszanki 
lub też upldstycznionego kauczuku surowego przez Spraso- 
wanie na gorąco, pod wysokiem ciśnieniem w cylinder, cięty 
później spiralnie na cienką płytę gumową. Płyta taka stoso- 
wara jest przy wyrobach, wulkanizowanych na zimno. . 
Cienkościenne wyroby bezszwowe, tworzące osobną 
gałąź produkcji, wytwarza się w ten sposób, że specjalne, 
najczęściej szklane formy zanurza się automatycznie w roz- 
tworze gumowym, przyczem zanurzenie, zależnie od wy 
maganej grubości, bywa jedno lub kilkakrotne. 


Wulkanizacja. 


Specyficzne swe właściwości — sprężystość, złe prze- 
wodnictwa prądu elektrycznego, małą przenikliwość dla gá- 
zów i wody, wytrzymałość — zyskuje guma dzięki specjal- 
nemu procesowi termo-tęchnicznemu, zwanemu wułtkanizacją. 
Wulkanizacja odbywa się 2 metodami: zimną i gorącą. 

Wulkanizacja gorąca odbywa się: w prasach, w kótłach 
z parą przegrzaną działającą bezpośrednio, w kotłach 
z ogrzarnem powietrzem, 

Przy wulkanizacjj w prasach wyroby umieszcza się 
w specjalnych formach (żelaznych lub oiowianych), poczem 
formy wkładane są w prasę między płyty, poptzez które 
przepuszcza ` się „parę pod ciśnieniem w ciągu kilkunastu 
minut, 

Do kotłów  wulkanizacyjnych dostarcza się wyroby 
w formach umieszczonych na Wózkach. Po zamknięciu kotia 
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i stopniowem doprowadzeniu ciśnienia w przeciągu okreSiv- 
nego czasu do odpowiedniej wysokości, ciśnienie: to przy 
pewnej temperaturze utrzymuje się przez potrzebny czas, po- 
czem następuje otwarcie kotła i wyjęcie form. 

Wulkanizacia w kotłach przy pomocy ogrzanejo po- 
wietrza stosowana jest przy wyrobach, w. których wilgotna. 
para wpływa szkodliwie na łakier i gumę. Dotyczy to prze- 
dewszystkiem obuwia gumowego, dosfarczanego do kotłów 
wulkanizacyjnych mie w zamkniętych formach, lecz na alumi- 
niowych kopytach. Powietrze ogrzewane jest w kotłach 
przy pomocy wężownicy, umieszczonej wewnątrz ‘kotia. 

= Wszystkie urządzenia powyższe zaopatrzone są w apa- 
raty pomiarowe i kontrolne: manometry, termometry, ter- 
mografy i t. p. t : 

Wuikanizacja zimna dokomrwana jest w roztworze 
chlorku siarki lub w parze chlorku siarki. 

Wulkanizacja w roztworze chlorku siarki polega na 
automatycznem zanurzeniu na przeciąg kilku do kilkudzie- 
sięciu sekumd cienkich przedmiotów Kauczukowych w odpo- 
wiednio stężonym roztworze. Tym sposobem wulkanizowane 
są np. wyroby cienkościenne bezszwowe. | 

Wulkanizacja w parze chlorku siarki polega na dzia- 
taniu tej pary na przedmioty gumowe, zawieszone w zam- 
kniętej komorze, która zaopatrzona jest w ekshaustor. Po 
wchłonięciu przez” wulkanizowane przedmioty odpowiedniej 
ilości pary chlorku siarki i'po usunięciu jej resztek przez eks- 
haustor następuje wyjęcie przedmiotów z komory. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW, ` 


W analizie poniższej pominięte zostają drobne war- 
sztaty reparacyjne, nieobjęte zresztą danemi statystycznemi. 
Za podstawę do rozważań wzięto wiełki zakład wytwórczy, 
reprezentujący znaczniejszą ilość gałęzi przemysłu gumowego; - 
w którym zróżniczkowanie, [unkcyj posunięte jest możliwie 


a 
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daleko: Na 'większą organizacyjną "skalę pracuje  przede- 
wszystkiem przemysł obuwia gumowego, w którym prze« 
ważna. część robót wykonywana jest ręcznie, fabtykacja. 
zaś ma charakter wytwarzania seryjnego. Wysuwając więc 
na plan pierwszy fabrykację obuwia i uwzględniając za- 
razem inne gałęzie wytwórczości gumówej, ustalić možna 
następujące -Kategorje pracówników, istniejące. względnie 
przewidziane dla nowocześnie zorganizowanej fabryki. 


i. Obsługa urządzeń do kalandrowania 
i wafcowania. (kalandrowi i walcownicyj. 


 Gzynności: uruchamianie maszyn, podawanie ma- 
terjału do maszyn, dozorowanie czasu i temperatury kalan- 
drowania względnie - walcowania, przyjmowanie „materjału 
i regułowanie maszyn. ' ; . ' 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Kalandrowi. i waicownicy winni posiadać, obok usprawie- 
nią w obsłudze odpowiednich urządzeń, praktyczną i elemen- 
tarną teoretyczną znajomość technologii kauczuku i- wy- 
robów gumowych, materjałoznawstwa i tmaszynoznawstwa 
specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości z obsługi mo- 
torów elektrycznych. SE i w; 
Cechy psychofizyczne: dokładność, Cierpliwość, 
szybkość orjentacji,- zdrowy organizm (szczególnie. płuca), 
dobry wzrok.: neat 8 „4 sr 
2. Obsługa urządzeń do wutkanizacji. 
Czynności: zakładanie fabrykatu do wulkaniżacji, re- 
gulowanie dopływu pary, dozorowanie czasu i temperatury 
wułkanizacji, odbieranie materjału zwułkanizowanego. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Pracownicy ci winni posiadać, obok usprawńieńia w obsiu- 
dze urządzeń do wulkanizacji, praktyczną i elementarną 
teoretyczną znajomość teċhnológji wyrobów gumowych, ma. 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego. ni 
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Cechy psychofizyczne takie same, jak u kalan- 
drowych i walcowników. 


3. Starsi(sze) robotnicy (ce). 


Czynności. Starsi robotnicy wzgiędnie starsze ro- 
botnice, zatrudnieni są najczęściej, jako bezpośredni nadzorcy 
grup robotników w takich działach, jak przykrajnia, .sztan- 
cownia ewentualnie wykończalnia, gdzie praca ma charakter 
fabrykacji seryjnej. Do obowiązków pracowników tej kategorji 
należy dozorowanie i bezpośrednie instruowanie w pracy 
powierzonej im grupy robotników, © 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powyższe czynności wymagają posiadania, obok usprawnienia 
w danym działe fabrykcji, praktycznej, a w odpowiednim 
zakresie | teoretycznej znajomości elementarne} technologii 
wyrobów gumowych oraz maszynoznawstwa specjalnego. _ 

Cechy psychofizyczne: szybkość orjentacji, umie- 
jętność postępowania z ludźmi, zdrowy organizm (szczególnie 
płuca), 


4 Kierownik działu waiców i kalandrów. 


Czynności: przyjmowanie surowców (kauczuku, do- 
mieszek i materjałów pomocniczych), rozdział pracy między 
maszyny, dozór nad uruchomieniem, regulowaniem i pracą 
maszyn i ich obsług, zdawanie półlabrykatu pod względem 
jakościowym i ilościowym, ewidencja pracy (akordu i premii). 

Wiadomości zawodowe, Kierownik działu wał- 
ców i kalamirów winien posiadać przedewszystkieri prak- 
tyczną i teoretyczną znajomość technologji kauczuku i wy- 
robów gumowych, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa 
specjalnego, chemji stosowanej oraz organizacji przedsię- 
biorstw pod względem technicznym; ponadto w potrzebnym 
zakresie znajomość rysunku technicznego oraz organizacji 
przedsiębiorstw pod względem administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: szybkość orjentacji, umie- 
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jętność postępowania z ludźmi, zdrowy organizm (płuca), 
dobry wzrok i słuch, 


5. Kierownik wulkanizacji. 

Czynności polegają na dozorze: załadowania i wy- 
ładowania urządzeń do wułlkanizacji, dopływu pary, czasu, 
temperatury i ciśnienia, pod którem odbywa się wulkani- 
zacja, kontroli stanu zwulkanizowanych fabrykatów, rozstrzy- 
ganiu 0 skrócenia względnie przedłużeniu ćzasu wulka- 
nizacji. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologji kauczuku i wyrobów gumo- 
wych, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego 
(ze szczególnem uwzględnieniem aparatów grzejnych) oraz 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; po- 
nadto w potrzebnym zakresie znajomość rysunku tęchnicz- 
nego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem admi- 
nistracyjnym. 

Cechy psychofizyczne — jak wyżej. 


6. Kierownicy przykrojni, sztancowni, 
wykończalni. 


Działalność każdego z powyższych trzech pracowni- 
ków przebiega w sposób zbliżony. Na pierwszym planie 
jest rozdział pracy pomiędzy maszyny i wykonawców bez- 
pośrednich, pozatem dozorowanie produkcji półfabrykatów 
Wieki wyrobów gotowych, ewidencja zarobków (akordów 

-premij). 

Wiadomości zawodowe. Pracownicy wszystkich 
trzech powyższych kategoryj winni posiadać przedewszyst- 
kiem praktyczną i teoretyczną znajomość technołogji wyro- 
bów guimowych, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa spe- 
cjalnego, rysunku technicznego ‘oraz organizacji przedsię- 
biorstw pod względem technicznym; ponadto w potrzebnym 
zakresie znajomość organizacji przedsiębiorstw pod wzglę- 
dem administracyjnym. 


4i1 

Cechy psychofizyczne: szybkość orjentacji, po- 
dzielność uwagi, umiejętność postępowania z ludźmi, pozatem 
dobry wzrok. 

7, Chemik (laborant). 

Czynności: opracowywanie mieszanek gamowych (re- 
cepturaj, dozór nad wykonaniem mieszanek, próby technolo- 
giczne, badania chemiczne surowców, fabrykatów i materja- 
łów pomocniczych, praca w kierunku ulepszenia i potanienia 
mieszanek, rozstrzyganie o czasie I temperaturze wulkani- 
zacji. 

Wiadomości zawodowe. Chemik powinien po- 
siadać przedewszystkiem praktyczną i teoretyczną znajomość 
technołogji kauczuku i wyrobów gumowych, chemji stoso- 
wanej, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego 
oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; 
ponadto w odpowiednim zakresie znajomość organizacji 
przedsiębiorstw pod względem administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: skrupułatność, poczucie 
odpowiedzialności, zdolność skupiania uwagi, zdrowy orga- 
nizm (płuca), dobry wzrok. | 


* 
+. * 


W powyższej analizie pominięci zostali: 

robotnicy niewykwalifikowani i przyuczeni, których 
praca nie wymaga posiadania wiadomości zawodowych; 

pracownicy, objęci innemi działami szkolenia; 

kierownik (dyrektor) techniczny, kierujący zarówno ta- 
'brykacją, jak i pracą. w laboratorjum, tej bowiem funkcji, 
która obejmują pracownicy wybitniejsi po dłuższej pracy 
w zawodzie, nie omawia się ze względów zasadniczych. - 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 

Na podstawie przeprowadzonej analizy pracy poszcze- 

gólnych kategoryj pracowników, zatrudnionych w przemyśle 

gumowym, móżna ich połączyć w następujące dwie grupy: 


412 


ruchowców, do których ze względu na wykony- 
wane czynności i potrzebne wiadomości zawodowe zaliczyć 
należy kierowników działów (walców i kalandrów, wulkani- 
zacji, przykrojni, sztancowi, wykończalni) oraz chemików 
(laborantów); l 

wykonawców błzpośrediićh, to znaczy ob- 
sługi urządzeń de kalandrowania i walcowania, urządzeń do 
wulkanizacji oraz starszych robotników (ce). 


V, CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
PRZEMYSŁU GUMOWEGO. 


Szkół specjalnych żawodowych, kształcących pracow- 
ników dla przemysłu gumowego, niema ani w Polsce, ani 
w innych państwach z wyjątkiem Anglii, gdzie odpowiednie 
studjam oraz kursy istnieją przy politechnice w Londynie 
(Northern Polytechnic. W stałym kontakcie z uczelnią jest 
komitet, reprezentujący przedstawicieli wszystkich gałęzi prze- 
mysłu gumowego. Studjum stałe trzyletnie, na które przyj- 
mowani są w charakterze słuchaczy zwyczajni kandydaci 
z pewnem przygotowaniem przyrodniczo - chemicznem, na po- 
ziomie akademickim, ma na celu specjalizowanie w zakresie 
technologii kauczuku i wyrobów gumowych. Szczególnie 
szeroko w programie potraktowana jest technologia kauczuku 
surowego, stanowiąca materjal programowy pierwszych dwu 
lat studjów. Absolwenci zatrudniani są w przemyśle jako 
chemicy fabryczni (Works Chemist), chemicy badawcy (Re- 
search Chemist) oraz w działach techniczno - handlowych 

Równie wielką wagę przykłada się do dokształcania. 
Szkoła dwuletnia, przyjmująca kandydatów pomiędzy 13 
a 14 rokiem życia, wypuszcza młodzież, zatrudnianą nie- 
zwłocznie w przemyśle, przyczem praktykantów obowiązuje 
jeszcze trzyłetnie dokształcanie wieczorowe. Współpracuje 
ze szkołą Szereg firm londyńskich. Nacisk w programie 
nauczania położony jest na technologię wyrobów gumowych, 
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obok tego jednak sporo czasu poświęca się na przedmioty 
pomocnicze związane i niezwiązane z zawodem. 

Niezależnie od tego przy szkole istnieją kursy specjalne - 
wieczorowe z zakresu technologji kauczuku i wyrobów gu- 
mowych, czynne raz w tygodniu, mające na celu dokształ- 
canie osób już w przemyśle zatrudnionych. 


VE ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GUMOWEGO. 


$ 80 Szkolnictwo przemysłu gumowego 
obejmuje kursy z zakresu przemysłu gumo- 
wego. 

& 8. Będą organizowane następujące 
kursy z zakresu przemysłu gumowego: 

kursy gumowe ogólne, 

5 5 specjalne. 

Współczesny przemysł gumowy potrzebuje pracowników 
o różnej skali przygotowania zawodowego do pełnienia 
czynności ruchowych oraz bezpośrednio - wykonawczych. 
Czynności ruchowe, zależnie od wielkości i organizacji zakładu 
wytwórczego, mogą obejmować całość względnie jeden dział 
fabrykacji. Na prżeszkodzie utworzenia stałej szkoły, kształ- 
cącej ruchowców przemysłu gumowego, stoi nieznaczne za 
potrzebowanie na tych pracowników, co zaś do pracowni- 
ków bezpośrednio - wykonawczych, to niezbędny dla nich 
zakres teoretycznych wiadomości zawodowych nie wymaga 
kształcenia w szkołach typu zasadniczego. 

Niezależnie od kursów, czyniących zadość wyżej poda- 
nym potrzebom, dokształcanie pracowników przemysłu gu- 
mowego odbywać się będzie na kursach specjalnych. 

$82 1 Zadaniem kursów gumowych ogól- 
nych jest kształcenie pracowników, którzyby 
byli przygotowani do pracy przy otganizo- 
waniu przebiegu produkcji w przemyśle gu- 


4 
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mowuym.t postadali szerszą i głębszą, prak- 
łyczną i teoretyczną znajomość zawodu. 

2. Zadaniem kursów gumowych specjai- 
nych jest uzupełnienie praktycznej i teore- 
tycznej znajomości zawodu posiadanej przez 
różne kategorje pracowników przemysłu g- 
mowego. 

$ 85, Czas trwania wyżej wymienionych 
kursów it zasady ich organizacji będą dosto» 
sowywane do pótrzeb przemysłu gumowego. 


GRUPA 9. MINERALNA. 
PODGRUPA A. CERAMICZNA I SZKLANA. 


Dla podkreślenia i uwydatnienia cech charakterystycz- 
nych rozpatruje się poniżej oddzielnie przemysł ceramiczny 
i szkłany. Organizacja szkolnictwa ujęta jest w końcu re- 
ieratu, 


A. PRZEMYSŁ CERAMICZNY. 
1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł ceramiczny obejmuje wytwórczość nader róż- 
norodną pod względem rodzajów i zastosowania fabrykatów. 
Przodujące stanowisko w produkcji, a tem samem i pod 
względem stanu zatrudnienia zajmuje cegielnictwo budowlane, 
ujęte w poniższem zestawieniu z roku 19281), które obej- 
muje również nieliczne fabryki wyrobów ogniotrwałych i sza- 
motowych: 


| Zakłady w/g. ilości robotników ||  Hość Ilość | 
y. w/g. oi robotników | zakładów | robotników 


i 


do 9 robotników . 371 1463 
od 10 „ 19 265 3149 
» 20 „ 49 431 12777 
bo» 50 „ 99 137 9018 | 
| » 100 „ 199 49 6178 | 
„ 200 „ 499 15, 378 
„ 500 „ 999 a la 
— ZZ AA 
1269 | 36831 Í 


1) Rocznik Statystyczny Rzeczypesyoiitej Polaliej r. 1930, 
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Przemysł ten zatrudnia łącznie około 2357 osób: perso- 
nelu administracyjnego, handlowego i technicznego. Przyj- 
frując, iż personel techniczny stanowi około połowy wyzna- 
czonej powyżej liczby pracowników. możnaby z dużem przy- 
bliżeniem ustalić dla personelu technicznego liczbę 1200 
osób, co zatem stwarza zapotrzebowanie 36 do 60 osób 
rocznie. l 

Fabryki porcelany, tajansu, wyrobów kamionkowych, 
kafli i t p., jak wykazuje zestawienie poniższe dla roku 
1928, stanowią gałęż wytwórczośi o stosunkowo mniej- 
szym stame zatrudnienia. 


| Zakłady w/g. ilości robotników | z: EP 
- aat = 
do 9 robotników .. . . 52 328 
od 10 „ 19 k isa 36 489 
» 20 n 49 », r. 28 818 
50 „ 9 + „ABE A 7 385 
„ 100 „ 199 n Ani n 8 "1030 
„ 200 „ 499 4 ROB 5 | 1728 
m 500 7 999 + dne a ZLA o 3 1997. . 
Razem. . . || 139 6770 | 


Personel administracyjno - handlowy i -techniczny wy- 
nosi zatem w przybliżeniu 440 osób, a zatem przybliżone 
zapotrzebowanie roczne na personel techaiczny wymosi 6 
do 16 osób, 


H. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Zważywszy na różnice w charakterze produkcji, prze- 
mysł ceramiczny można podzielić na: 

cegielnictwo budowlane, 

tabrykację wyrobów ogniotrwałych, 

WAŁ: rur kamionkowych i terrakoty, 

ceramikę sziachetną, 


HiT 
Cegietnictwo budowlane. 


Materjałem jest glina z dodatkiem piasku, wody oraz: 
innych domieszek (trocin, chemikalij i t. p.). Glina, składnik 
główny, rzadko znajduje się w stanie wolnym; najczęściej 
połączona jest z domieszkami, nienadającemi się do fabry- 
kacji, które też uprzednio muszą być usunięte. 

Wydobycie materjału odbywa się w Polsce przeważnie 
ręcznie, istnieją jednak przedsiębiorstwa, posługujące się urzą- 
dzeniami maszynowemi, jak bagry i t. p. Przy wydobyciu 
stosowaue są czasem Środki wybuchowe. 

Transport materjału do przerobu odbywa się w wóz- 
kach wywrotowych, poruszanych ręcznie, końmi tub silni- 
kiem, 

Produkcja w cegielni przebiega w sposób następujący. 

Przygotowanie materjału polega na wietrzeniu i mie- 
szaniu gliny z piaskiem, wodą i innemi dodatkami oraz 
rozgniataniu materjału, Zależnie od własności materjału oraz 
rodzaju fabrykatu, przebieg tych czynności jest mniej lub wię- 
cej złożony, Najczęściej przygotowanie redukuje się, do roz- 
drobnienia oraz dobrego urobienia maierjału. Często glinę 
odchudza się przez dodatek piasku, Urządzeniem technicznem 
w tym dziale'w cegielniach ręcznych jest mieszałnik (sznajder) 
poruszany siłą końską. Cegieinie zmechanizowane stosują 
dö tego celu gniotowniki i walce, otrzymujące glinę 
z „szychty”, szlamowni lub wprost z kopalni przy pomocy 
transporterów. 

Formowanie może być ręczne lub maszynowe. Formo- 
wanie ręczne (strgcharstwo) polegające na napełnieniu formy 
gliną i usunięciu jej nadmiaru, rozpowszechnione jest je-* 
szczę bardzo, zwłaszcza w cegielniach małych. Poza tem' 
istnieją gatunki gliny o znacznej zawartości piasku, które 
nie nadają się do formowania: maszynowego. Naogół jednak 
w przedsiębiorstwach nowoczesnych maszyna wypiera for- 
- mowarieę ręczne. Sposób formowania * maszynowego zależny” 
jest od własności materjału: dla: matórjałów lżejszych stoso- 


Szkolnictwo zawodowe. å 21 
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wane są urządzenia, będące niejako naśladownictwem for- 
mowania ręcznego, dla materiałów cięższych — specjalne 
prasy, gdzie materjał przesuwany jest ku głowicy z matrycą 
o odpowiednim wykroju, z której wychodzi w postaci wstęgi 
o przekroju prostokątnym, kołowym lub specjalnym. Formo- 
wanie połączone jest z nawilżaniem wychodzącej z prasy 
wstęgi, która krajana jest ręcznie na pojedyńcze wyroby. 

Formowanie dachówek, drenów (sączków) i f. p. wyko- 
nywane jest przy pomocy pras lub wytłaczania. W ostatnim 
wypadku stosuje się specjalne formy. 

Suszenie odbywa się bądź na otwartem powietrzu, 
w szopach (suszenie MA UAE bądź w suszarniach R 
nych (suszenie sztuczne). 

Czas trwania suszenia naturalnego jest całkowicie uza- 
leżniony od pogody i ilość cegły, jaka da się tym sposo- 
bem wysuszyć, podlega znacznym wahaniom. Stąd cegielnie, 
nie mające sztucznych suszari, są przedsiębiorstwami sezo- 
nowemi, 

Suszenie sztuczne pozwala na uniezależnienie się, od 
pory roku i pogody oraz na przyśpieszenie procesu. Źródło 
ciepła mogą stanowić gazy.. spalinowe kotłów parowych, 
para wylotowa, ciepło wypałanych cegieł, ciepło promieniu- 
jące pieców , do wypalania i t. p. Odróżnić można suszenie, 
sztuczne w pomieszczeniach większych, budowanych nad 
piecami do wypalania, które stanowią zarazem źródło ciepła, 
suszenie komorowe, odbywające się przez stopniowe, podno- 
szenie temperatury w komorach z cegłą, i wreszcie suszenie 
kanałowe, przy którem suszący się materjał wędruje do miejsc 
o coraz wyższej temperaturze. Z urządzeń pomocniczych 
należy wymienić wentyłatory i exhaustory, pracujące bez 
przerwy. 

Transport wyrobów do suszarni i z suszarni: do wypa- 
lära ' odbywa. „Się przy. pomocy wózków, elewatorów lub 
. iym- podobnych urządzeń, przyczerm wyroby są nakładane 
i żdejmowane bądź ręcznie, bądź automatycznie. 

` Wypalanie stanowi. najważniejszy etap pracy. Polega 
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ono na wypalaniu surowych wyrobów ceglarskich w pewnej 
termpermiurze i w ściśle określonym przeciągu czasu. Sło” 
sowane są przytem piece najrozmaitszych konstrukcyj, od 
najbardziej pierwotnych do nająowocześniejszych. Najpo- 
wszechniej są stosowane piece kręgowe Hoffmana podzielone 
na szereg komór. Naogół odróżniaste są piece dwu rodza- 
jów: piece o działaniu ciągłem oraz piece, pracujące okre“ 
sowo. W drugim wypadku piec, po dokonanem wypaleniu, 
studzi się, wyładowuje, poczem następuje załadowanie na- 
stępne, ogrzanie i t, d. 


Fabrykacja wyrobów ogniotrwałych. 


Fabrykacja ta obejmuje wyroby szamotowe, dunasowe 
(krzemionkowe), dolomitowe, tygle szamołowe, mufle, kafle 
it. p. Na maierjał ogniotrwały składają się surowce natu- 
raine i sztuczae. Do pierwszych należą: kwarc, łupek tal- 
kowy, gliny ogniotrwałe i t. p, do drugich: koks, karbo- 
rundum. 

Fabrykacja właściwa, poprzedzona anālizą chemiczną 
składników oraz ich kónirolą, rozpada się na: przygotowa- 
nie materjału, formowanie, suszenie i wypalanie. | 

Na materja} składa się wysuszona glina ogniotrwała 
wraz z odpowiednią ilością szamoty, którą stanowi wypalona 
glina 'ogniotrwała względnie łupek z dodatkiem kwarcu. Ma- 
terjał ten, po przepuszczeniu przez łamacze i walce, pod- 
daje się przesianiu przez sita. Przesiany materjał przecho” 
dzi z kolei do zbiornika Ł wreszcie do mieszsiników, gdzie: 
odbywa się przerób z wodą. 

Formowanie wyrobów ogniotrwałąch różni się tem jedy- 
nie od formowania <egły budowlanej, że wyroby ognio- 
trwałe poddawane są dodatkowo ubiciu względnie prasowa- 
niu. W fabrykacji nowocześniejszej formowanie jest zauto- 
matyzowane. 

Suszenie wyrobów ogniotrwałych odbywa się w spe- 
cjalnych, rozmaitego typu suszarniach, zbiiżonych do suszarni 
w  cegielniach, 
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- Wypalanie w przebiegu swoim nie róźni się zasadiiczo 
od wypalania w cegielnictwie budowlanem. Większe znaczenie 
ma tutaj temperatura wypalania, której wysokość zależna jest 
od rodzaju fabrykatu. 


Fabrykacja wyrobów kamionkowych. 


Dział ten obejmuje fabrykację rur kamionkowych, klin- 
kierów drogowych i budowlanych, naczyń kamiotkowych 
(ogniotrwałych), wyrobów kwasoodpornych i t p. 

Przebieg fabrykacji nie różni się w zasadzie od prze- 
biegu w działach poprzednich, dzieląc się na przygotowanie 
masy, formowanie, suszenie i wypalanie, Wyraźniejsze różnice 
występują w technice formowania oraz przebiegu wypa- 
lania. Tak więc, zupełnie 'odrębny - charakter ma formo- 
wanie rur kamionkowych w porównaniu z wykonaniem np. 
płytek terrakotowych, które wytłacza się (sztancujej w spe- 
cjalnych formach pod ciśnieniem. 

Dia wypalania wyrobów kamionkowych charakterystycz" 
nem jest powolne podnoszenie temperatury oraz bardzo 
skrupułatne, powolne studzenie, 


Ceramika szlachetna. 


Pierwotną formą ceramiki szlachetnej jest garncarstwo, 
które rozpowszechnione jest dotąd w postaci znacznej ilości 
prymitywnych warsztatów, rozsianych w okolicach, obfitują- 
cych w pokłady gliny. Tradycje garncarskie przetrwały zwła-* 
szcza w południowo-wschodniej części kraju (wojew. lubel- 
skie, kieleckie, stanistawowskie, wołyńskie, poleskie). 

 Garncarstwo ludowe posługuje się zwykłą gliną, oczy- 
szczaną "ręcznie, rozdrabnianą młotem, mieszaną nogami. 
Toczenie garnków odbywa się na tradycyjnem kole garn- 
carskiem, Piece do wypalania są różnej, choć naogół pier- 
wotnej konstrukcji, co też wpływa ujemnie na technikę wy- 
palania. ; 
Do działu ceramiki szlachetnej w przemyśle należy 
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fabrykacja naczyń domowych i sanitarnych, porcelany ele- 
ktrotechnicznej, zabawek, wyrobów luksusowych i t. p. 

tabrykacja mą w zasadniczych zarysach przebieg na- 
stępujący. 

Po wykonaniu Szkicu przez modelarza sporządza się 
model zasadniczy (z gliny, gipse lub wosku), utrwalany 
przez zalanie gipsem. Model zasadniczy kopjowany jest 
w dowolnej ilości egzemplarzy. Otrzymane w ten sposób 
formy służą do wykonania wyrobów przez toczenie, odle- 
wanie lub wytłaczanie (sztancowanie). 

Przy toczeniu wilgotna, a przez to dostatecznie pla- 
styczna masa, formowana jest na kole garncarskiem, które 
w  fabrykacji bardziej nowoczesnej zamienione jest przez 
kilka urządzeń zmechanizowanych, wykonujących poszcze- 
gólne elementy toczenia przy. współudziale obsługi. Gdy 
chodzi o wyroby” z surowca kosztowniejszego, wykonywa 
się początkowo dany kształt zgruba ręcznie, poczem do- 
piero wykończa się przy pomocy toczenia kształt ostateczny. 
Przy odlewaniu płynny materjał wlewa się do wysuszonej 
formy, gdzie pozostaje tak długo, aż 'wytworzy się sko- 
rupa pożądanej grubości, poczem usuwa się nadmiar płyn- 
nej masy. Odlew pozostaje czas pewien w formie, by na- 
brać trwałości. Wyroby o kształtach prostszych odlewa się 
(w jednej sztuce, bardziej skompliwane — w kilku. 

Wytłaczanie (sztancowaniej stosowane jest przy pro- 
„dukcji takich fabrykatów, jak płytki ścienne, artykuły izolo- 
cyjne itp. Wytłaczanie odbywa się w formach żelaznych 
(matrycach), w których umieszcza się suchą, rozdrobnioną 
i naoliwioną masę. 

Im bardziej skomplikowany jest kształt przedmiotów 
i im bardziej specjalny jest ich cel przeznaczenia, tem 
więcej przy wykonaniu występuje dodatkowych zabiegów, 
jak np. składanie, ozdabianie, czyszczenie i t p. 

, Wypalanie rozpada się na kilka etapów: wypalanie 
wstępne wysuszonej na powietrzu asy, wypalanie po gla- 
żurowaniu, wypalanie po malowaniu. By uniknąć bezpośred- 
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niego zetknięcia się wypalanych przedmiotów z płomieniem, 
umieszcza się je w specjalnych kapsiach szamotowych. Kap- 
sle te wyrabiane są w osobnych oddziałach fabryki (kapstar- 
niach) sposobem toczenia lub wytłaczania. Kolejność wypa- 
lania oraz temperatura zaleźng jesi od rodzaju wypala- 
uych przedmiotów, 

Polewanie (glazurowanie) potega na pociągnięciu oczy- 
szczonego uprzednio z kurzu przedmiotu odpowiednią masą. 
Naogół polewanie jest pracą ręczną, jedynie powierzchnie 
płaskie głazurowane sa maszydowo. 

Malowanie, zależnie od rodzaju wyrobu, jest bądź pracą 
p cechach artystycznych, bądź też, gdy chodzi o produkt 
masowy, szeregiem szablonowych czynności: stemplowania, 
nalepiania i k p. W pierwszym wypadku malarz, który sam 
też najczęściej przyrządza fdrby, przy pomocy pendzelka 
i pióra ozdabia powierzchnię przedmiotu. 


HI ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Analiza pomiższa obejmuje kwalifikowanych pracowni- 
ków przemysłu ceramicznego, a mianowicie: wypałaczy, to- 
kaszy (garncarzyj, formiarzy, sztancerzy, majstrów-instrukto- 
rów, majstrów przedsiębiorstw małych, ruchowców ftechni- 
ków -ceramików). 

Z wyszczególnionych kategoryj pracowników majstro- 
wie - instruktorzy stanowią grupę wykonawców pośrednich, 
podczas gdy majstrowie przedsiębiorstw małych (głównie 
cegielni] są ta najczęściej samoadzielni kierownicy tych za- 
kiadów. Analiza pomija funkcje pełnione przez pracowników 
niewykwałifikowanych. 


i. Wypalacze. 


Miejsce zatrudnienia: cegielnie, fabryki wyro- 
bów ogniotrwałych i kamionkowych. 
Czynuości. Do czynności wypalaczy nateży obsługa 
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pieców do wypalania, polegająca na doprowadzeniu pieca 
do właściwej temperatury, załadowaniu względnie dozoro- 
waniu załadowania wyrobami, kontroli przebiegu wypała- 
nia, zasilania pieca paliwem, sfudzenia pieca i jego wyła-. 
dowania. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Wypałacz winien posiadać, obok usprawnienia w obsłudze 
pieców do wypalania, praktyczne i w odpowiednim zakresie 
teoretyczne wiadomości z techniki wypalania, działania: i kon- 
strukcji odnośnych pieców, działania odnośnych przyrządów 
pomiarowych oraz wiadomości z całokształtu fabrykacjí da- 
nego działu. 1 

Cechy psychofizyczne: wytrwałość, zdolność 
skupiania uwagi, poczucie odpowiedzialności, odporność na 
zmiany temperatury. . 


2. Tokarze(garncarze). 


Czynności. Tokarze, zatrudnieni w fabrykach fajatsu 
i porcełany, wykonują wyroby toczone bądź przy pomocy 
zwykłego koła garncarskiego, bądź przy pomocy urządzeń 
specjalnych, 

Wiadomości zawodowe I usprawnienia. 
Obok usprawnienia w toczeniu, wymagane są tu praktyczne 
i elementarne teoretyczne wiadomości z technologji | ma- 
terjałoznawstwa ceramicznego. 

` Cechy psychofizyczne: wytrwałość, cierpliwość, 
zdrowy organizm. i | 


3 Formierze. 


Czynności formierza polegają na wykonaniu. wy- 
robów przy pomocy odpowiednich form. 

Wiadomości zawodowe t usprawnienia. 
Obok usprawnienia w forniowąniu, wiadomości zawodowe 
analogiczne, jak dla tokarzy. 

Cechy psychofizyczne, jak u tokarzy. 
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4, Sztancerze. 


Czynności. Sztancerze, zatrudnieni w fabrykach ter- 
rakoty, wgrobów porcelanowych i fajansowych, wytłaczają 
wyroby z suchej, rozdrobnionej masy w specjalnych. ma- 
trycach. 
j Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w wyżej wymienionych. czynnościach, 
wymagane są te same wiadomości, co dla tokarzy. 

Cechy psychofizyczne, jak u tokarzy. 


5 Majstrzy-iastruktorzy. , 


Czynności. Majster instruktor w przedsiębiorstwach 
ceramicznych zajmuje stanowisko pośrednie między wyko- 
nawcami bezpośtednimi, a ruchowcem (technikiem-cerami- 
kiem). Należy doń nadzór nad fabrykacją jednego działu (for- 
mowania, sztancowania, toczenia, lub wypalania itp.) in- 
struowanie w pracy poszczególnych wykonawców bezpo- 
średnich, przyjmowanie materjałów, zdawanie tabrykatu, Spo- 
rządzanie wykazów zarobków robotniczych. 

Wiadomości zawodowe. Majster - instruktor wie 
nien posiadać, obok doskonałego usprawnienia w zakresie 
fabrykacji danego działu, praktyczne i odpowiednie teore- 
tyczne wiadomości z technologii ceramiki, materjałoznawstwa 
i maszynoznawstwa specjalnego, ponadto niezbędne wiado- 
mości z chemji stosowanej, rysunku zawodowego oraz orga- 
nizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, handlo- 
wym, i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne, Obok kdiódiego orga- 
nizmu, wskazane SĄ uzdolnienia organizacyjne, staranność, 
energia. 


6. Majstrzy przedsiębiorstw małych. 


Czyuności. Działalność majstra na terenie małego 
przedsiębiorstwa (dotyczy ta głównie cegielni) przedstawia 
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się pedobnie, w zmniejszonej oczywiście skali, jak czynności 
opisanego niżej ruchowca. W obrębie małej wytwórni jest 
to zaiem pracownik organizujący, normujący i nadzorujący 
całość fabrykacji przedsiębiorstwa, co pociąga za sobą sze- 
reg czynności pośrednio tylko mających związek z fabrykacją. 

Wiadomości zawodowe należy utożsamić na- 
ogół, jeśli chodzi o ich zakres, z wiadomościami, potrzeb- 
nemi majstrowi-instruktorowi, jednakże rozszerzyć je należy 
na całość fabrykacji. . 

Cechy psychofizyczne, jak u majstra - in- 
struktora. 


7 Ruchowey (technicy-ceramicy). 


Czynności. Ruchowcy, w języku potocznym tech- 
nicy-ceramicy, zatrudnieni w przedsiębiorstwach. większych 
i to głównie, jeśli chodzi o większe i bardziej nowoczesne 
cegielnie, mają za teren działania całość fabrykacji lub jej 
część, Ruchowiec normuje, organizuje i kontroluje produkcję 
w zakresie swego działu, Z tą działalnością związana jest 
praca w laboratorjum fabrycznem, gdzie ruchowiec dokonywa 
badań jakości surowców i materjałów pomocniczych. Praca 
laboratoryjna, wobec działalności warsztatowej ruchowca, od- 
suwa Się na plan drugi, redukując się do najbardziej typo- 
wych zabiegów badawczych. 

Wiadomości zawodowe. Ruchowiec ceramiczny 
powinien posiadać przedewszysikiem praktyczną i teoretyczną 
znajomość technologji ceramicznej, materjałoznawstwa i ma- 
szynoznawstwa ceramicznego, chemii stosowanej, mineralo- 
gji oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicz- 
nym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość rysunku 
- technicznego, materjałozaawstwa i maszynoznawstwa ogól- 
nego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem han- 
dlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: energja, inicjatywa, 
uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi. 
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IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
CERAMICZNYCH. 


Szkolnictwo ceramiczne w Polsce. 


Że szkół ceramicznych w Polsce w chwili obecnej istnieje 
jedynie wydział ceramiczny Państwowej Szkoły Chemiczno- 
Przemysłowej w Warszawie, oparty na podbudowie szkoły 
powszęchnej. Czas trwania nauki wynosi 4 lata. Nacisk po- 
łożony jest na ceramikę budowlaną, jednakże program o©bej- 
muje również ceramikę ogniotrwałą i ceramikę szlachetną. 
Wydział posiada pracownię, wyposażosą w dwa piece do wy- 
palania oraz aparaty pomiarowo-badawcze. 


Szkolnictwo ceramiczne zagranicą. 


Najszerzeęj reprezentowane jest szkolnictwo ceramiczne 
w Niemczech. Omówione są poniżej najbardziej charaktery- 
styczne z tych szkół. | 
Szkoły w Zwickau (Saksonja) i w Lage (Lippe) mają ' 
wydziały ceramiczne, przyjmujące kandydatów z dłuższą 
praktyką w zawodzie na podstawie egzaminu wstępnego. 
Czas trwania nauki wynosi dwa lub trzy semestry dla stop- 
nia średniego, pięć lub sześć semestrów dla stopnia wyż- 
szego. Szkoły są w posiadaniu własnej cegiełni i laboratorium., 
Specjalna szkoła dokształcająca istnieje w Glaschau 
(Saksonja), założona przez „Reichsverein des deutschen 
Dachdeckerhandwerks*. Program jej rozłożony jest na dwa 
semestry i obejmuje budownictwo, konstrukcje dachowe, ma- 
terjałoznawstwo, rysunek zawodowy i t. p. Od kandydatów 
w wieku co najmniej 15 lat, wymagana jest półroczna prak- 
tyka przedszkolna w kryciu dachów. Absolwentów obowią- 
zuje egzamin przed komisją, wyznaczoną przez związek. 
Rząd pruski założył szkoły ceramiczne w Höhr pod 
Koblencją i w Bunzlau na -Śląsku. Program obejmuje wszyst- 
kie dziedziny przemysłu ceramicznego: ceramikę budowlaną, 
wyroby kamionkowe, fajansowe, porcelanowe, garncarstwo. 
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Wyodrębnione są wydziały chemoceramiczne oraz formierskie 
i dekoracyjne, przyczem dła pierwszych ośrodkiem nauczania 
jest laboratorjum, dla drugich — warsztat. 

Obydwie szkoły wyposażone są w ważniejsze piece 
i maszyny. Czas trwania nauki wynosi w obydwu szkołach 
dwa lata. Praktyka przedszkolna jest wymagana, względnie 
pożądana, l . 

Szkoła ceramiczna w Landshut nad Izerą (Bawarja), 
najstarszą z tych szkół w Niemczech (istnieje od r. 1873) 
przekształcona jest od roku 1905 na szkołę garncarstwa 
artystycznego i budowy pieców. Od kandydatów wymagana 
jest praktyka przedszkolna roczna lub dwuletnia oraz przy- 
gotowanie w zakresie co najmniej szkoły powszechnej. Szkoła 
ma nastawienie wybitnie praktyczne, nauka odbywa się prze- 
ważnie w pracowniach lub w małej fabryce, stanowiącej 
własność szkoły, 

Friedrichs-Politechnikum w Köthen (Anhalt) o typie zbli- 
żonym do projektowanej przez Ministerstwo W. R, i O. P. 
szkoły stopnia licealnego, kształci w ciągu 7 semestrów 
techników=ceramików. Od kandydatów wymagana jest „Oher- 
secundareife"' oraz ukończony 16 rok życia, 

` Poza tem isinieje szereg szkół przemysłu artystycznego. 

Szkoły ceramiczne czechosłowackie mają prze- 
ważnie charakter szkół lub kursów dokształcających, lub też 
kursów specjalnych. Dwie państwowe szkoły zawodowe 
(w Teplice-Sanov i w Karlovych Varach) kształcą bądź 
w kierunku ogólno ceramicznym, bądź też w przemy- 
słowo-artystycznym (modelarstwo, malarstwo). Przygotowa- 
nie kandydatów: minimum. szkoła powszechna oraz ukoń- 
czony 1%-sty rok życia. Czas trwania nauki wynosi 2—3 [ata. 

Przy szkole w Teplice ~ Sanov istnieją ponadto kursy 
specjalne : i 

jednoroczny wyższy kurs ceramiczny dla kształcenia 
pracowników technicznych przemysłu ceramicznego; 

kursy specjalne, doskonalące w poszczególnych dzia- 
łach (rysunek, modelowanie), 
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B. PRZEMYSŁ SZKLANY. 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł szklany w- Polsce reprezentowany jest przez 
dwie główne gałęzie wytwórczości: produkcję naczyń oraz 
produkcję tafli. BR to aa zestawienie t); 


| Produkcja w toonach | w tonach 
1927 1928. 


Rodzaj fabrykatu 


| 
Szkło taflowe . .,... | PZ 9485 | 21024 


Naczynia szklane SE 
Szkło masywne . . . . «. « « i i 


` Ilość zatrudnionych w hutnictwie szklanem 4 w roku 
1928 wyrażała się w cyfrach następujących : 
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| Ilość zakładów . . 23 6 1 

| Iość robotników | 99 | 494 | 3357 | 6273 | 5781 | 1571 | 


"Jak z powyższego zestawienia widać, -większa część 
ogólnego stanu zatrudnienia (66 zakładów z 15575 robotni- 
kami*) przypada na zakłady większe, zatrudniające ponad 
100 robotników. Łączna liczba personelu | admiuistracyj- 
nego, handlowego i technicznego wynosiła w tym okresie 
1273 osoby, Jeśli przyjąć, iż personel techniczny stanowi 

„9 Rocznik Głównego Urzędu Slatystycznego z 1930. 
"») Związek Hut Szklanych w Polsce podaje, i%£ w r. 1931 islniało 89 
hut zrzeszonych i niezrzeszonych, 
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jedną trzecią ostatniej liczby, czyli około 420 osób, otrzy- 
mamy żapotrzebowanie roczne na 12 do 20 osób- personelu 
technicznego. 


il. PRZEBIEG PRODUKCJI, 


O charakterze i przebiegu produkcji dać może pojęcie 
opis fabrykacji w najbardziej typowych gałęziach przemysłu 
szklanego, do których zaliczyć nateży: 

fabrykaeję naczyń ręczną i maszynową 

b szkła prasowanego 

5 tafli zwykłych s 

» » lustrzanych 

A szkła stołowego, kryształów, szkła aptecz- 
nego i E p. 

W każdej z powyższych fabrykacyj, niezależnie od ro- 
dzaju, odróżnić można trzy etapy produkcji: przygotowanie 
masy szklanej, obróbkę hutniczą, obróbkę mechaniczną wraz 
z ewentualnem zdobieniem. 

Pierwszy z powyższych etapów jest naogół analogiczny 
dia wszystkich rodzajów produkcji. Na masę szkianą skła- 
dają się surowce zasadnicze (piasek kwarcowy, szpał wa- 
pienny, wapno palone, soda lub potaż), domieszki odbarwia- 
jące (brausztyn, sole kobattu i t. p.) barwiące (tlenki meta- 
lowe) i inne (np. kwas borny). Odpowiednia mieszanka przy- 
gotowana zostaje na młynie biegunowym, poczem stapia 
się ją w piecu hutniczym lub w specjalnych tygiach. Bo sto- 
pieniu następuje obróbka hutnicza, która w dalszym ciągu, 
dla dokładniejszej ilustracji, rozważona jest dla kilku rodza- 
jów fabrykacji. 


Fabrykacja naczyń. 


W fabrykacji ręcznej naczyń charakterystyczny jest po- 
dział pracy na- kolejne operacje, wykonywane przez zespół 
robotników, z których każdy ma swoje stanowisko i ściśle 
określony udział w pracy. | l 
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Pierwszą czynnością jest nabieranie niewielkiej ilości 
płynnego szkła specjalną rurką żelazną z drewnianą okładziną 
ft zw. cybuchem, piszczelem szkiarskim). Robotnik wydyma 
badkę, nabiera na jej powierzchnię nową porcję szkła i po- 
daje ją robotnikowi następnemu, rozdymającemu  barńkę 
szkłaną i kształiującenru przedmiot początkowo ręcznie, 
później maszynowo, Wykończeniem zajmuje się starszy ro- 
botnik (t. zw. majster), poczem następuje oddzielenie ostyg- 
nięteqgo przedmiotu od rurki. Zakończenie procesu jest po- 
wojne studzenie przedmiotów w kanałach lub komorach. 

Obróbka miechaniczna polega na szlifowaniu i polero- 
waniu. 

Pierwszą czynnosci jest usunięcie brzegów („gradu“), 
co dokonywane jest na tarczach gruboziarnistych. Właściwe 
szłifowanie odbywa się na wirujących pionowo lub poziomo 
tarczach, pokrytych piaskiem kwarcowym. Tarcze pionowe 
służą do szlifowania ozdobnego. Polerowamie różni się od 
szlifowania tem, że odbywa się na tarczach o ziarnie wór 
niejszem. i 
W mechanicznej fabrykacji naczyń stosowane są 'ma- 
szyny dwojakiego rodzaju: półautómały, w których płynne 
szkło naleware jest ręcznie, dalszy zaś przerób masy odbywa 
się, zależnie od stopnia zautomatyzowania, przyj większym 
iub mniejszym udziale robotnika; automaty, nabierające 
szkliwo, przerabiające je i wyrzucające wyrób gotowy. 


Fabrykacjaszkia prasowanego. 


Do formy nalewa się określoną porcję szkliwa, poczetn 
za pomocą rdzenia wytłacza się je równomiernie we wszyst- 
kich kierunkach. Celem usunięcia chropowatości i „zadr*, 
powstałych skutkiem wciśnięcia się masy w szczeliny formy, 
przedmiot poddaje się dodatkowemu .zagrzaniu, aby szkło 
na powierzctuń stopiło się, dzięki czemu porowatość w znacz- 
nym stopniu znika. 
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Fabrykacja tafli (maszynowaj!). 


Płynne szkliwo o temperaturze około 14009C dostar- 
czane jest pod walce, kióre za pośrednictwem tłocznicy 
z pływakiem i szyny żelaznej lub szklanej z siatką drucianą 
wyciągają pionowo z płynu taflę, tężejącą w miarę odda-. 
lania się od powierzchni. Z chwilą, gdy tafla dochodzi do 
walców górnych i ma temperaturę około 100 C, obcina się 
płat o pewnym wymiarze, z którego następnie krajane są 
ręcznie tafle żądanych wymiarów. Zadaniem obsługi walców 
pod kierunkiem przodownika jest: 

badanie przez wzierniki powierzchni płynu i jego tem- 
peratury; 

regulacja biegu walców — przyśpieszanie lub zwalnianie 
w miarę potrzeby; 

obsługa tłocznie ogniotrwałych. 

Jeśli naskutek pewnych zanieczyszczeń lub niejednoli- 
tości płynnego szkliwa grubość tafli nie jest odpowiednia, 
zmniejszenie grubości lub jej zwiększenie odbywa się przez: 
zmianę jakości zasypu do pieca, zmianę ilości obrotów wal- 
ców, zmianę nacisku tłocznicy na powierzchnię płynu. 


Fabrykacja tafli lustrzanych. 


W Polsce niema dotąd fabrykacji szkła lustrzanego, 
istnieją natomiast przedsiębiorstwa (przeważnie małej, za- 
jęte jedynie obróbką szkła, sprowadzanego z zagranicy 
(Czechy, Betgja) oraz fabrykacją (polewaniem) samych luster,. 

Przebieg produkcji w tym działe jest następujący. Su- 
rowiec, przygotowany i odważony w mieszalni, rozdrabnia 
się i ujednostajnia w gniotownikach i młynach, poczem 
przesiewa i uzupełnia dodatkami (sól glauberska, piasek, 


1) Nie jest tu uwzględniona ręczna fabrykacja tafli szklanych. jako 
przestarzałą, Coraz bardziej wypiera ją tabrykacja mechaniezna, mająca tę 
również przewagę, że nie naraża na szwank zdrowia pracowników. Przebieg 
fabrykacji ręcznej analogiczny jest do ręcznej fabrykacji naczyń i zatrudnia 
zespół wykonawców. 
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węgiel). Kilkanaście wypełnionych taką mieszaniną  tygii 
umieszcza się w piecu płomiennym, opalanym gazem generá- 
torowym. Bo stopieniu, na dany sygnał otwiera się piec, ty-. 
gle dostarcza do, stołu. lejarskiego, zawartość ich zostaje wy- 
łana na stół, poczęm ciężki walec waśłcuje masę szkianą. 
Gtrzymana zostaje w ten sposób. plyta o znaczniejszych wy- 
miarach i grubości, Która przechodzi przez szereg pieców 
hutniczych o stopniowo malejącej. temperaturze, co umożli- 
wia powolne ochłodzenie, a tęm samem uniknięcie rys we- 
wnętrznych w masie. 

Mechaniczna obróbka tafli lustrzanych polega na stop- 
niowem szlifowaniu, początkowo na tarczy grubej, następnie 
na drewnianej i na filcu | wreszcie na polerowaniu tafli. 
Zależnie od wielkości.. warsztatu obróbczego: poszczególne 
elementy obróbki są rozłożone na większą lub mniejszą iiość 
wykonawców. 


Fabrykacja Szkła stołowego, kryształów, 
szkła aptecznego, chirurgicznego, laborato- 
ryjnego i tp. 


Masę szklaną przygotowuje się w piecach śiótowjch 
lub wannowych. Zależnie od przeznaczenią, a tęm samem 
i składników, szkło bywa zwykłe, kolorowe lub aławiane 
(kryształ). Procesy hutnicze analogiczne są do wyżej opisa- 
nych. Formowanie odbywa się przez wydmuchiwanie, rozcią- 
ganie (jeśli chodzł o rurki) lub też prasowanie. W dużym. 
stopniu znajduje zastosowanie mechanizacja całkowita lub' 
częściowa. Po wystudzeniu wyrobów następuje mechaniczna 
ich. obróbka, przyczem stosowane są czynności następujące: 
otrzaskiwanie, zatapianie na płomieniu gazowym i Szlifowa- 
nie, otrzaskiwanie na kamieniu i maszynowanie, szajbowanie 


„przedmiotów wydmuchanych t prasowanych,  cechowanie. 


i rharkowanie, matawanie pasków, dziurkowanie, matowanie . 


'<ałej. powierzchni piaskiem, matowanie kwasem, docieranie 
„poszczególnych części, grawerowanie, malowanie, szlitowa- 


nie zdobnicze, polerowanie kwasem, wycieranie i pakowanie. 


„188 
"HL -ANALIZA CZYNNOŚCI I: KWALIFIKACYJ 
$ PRACOWNIKÓW. - 


W niżej podanej analizie potminięci są z jednej strony 
„dd z wykonawców bezpośrednich, których czynności ' bądź. ' 
„ wcale nie wymagają wiadomości zawodowych, ani: uprzedniego 
przygotowania, bądź też tylko krótkiego okresu przyuczenia, ` 
wdrożenia do danej funkcji. . 
"Z wykonawców bezpośrednich, : których czynności po- 
ciągają za sobą potrzebę kształcenia zawodowego, zanalizo- 
wani są: szmeęjcerze, starsi robotnicy, „szlifierze, grawerzy 
szkłarscy i ‘malarz, i 


1. Szmelcerze. 


SCZyn nności. Szmelcerze, zatrudnieni, jako obstga pie- 
ców (wanien) szklarskich" lub tygli w wytwórniach szkła, 
mają następujący zakres czynności: przygotowanie mieszanki ` 

i stapianię jej w tyglu, obsługa pieców (wanien) szklarskich, 
zasilanie ich. paliwem i surowcami, obserwacja temperatur, 
dozór nad przebiegiem topienia. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w obsłudze pieców hutniczych, praktyczna zna= `. 
jomość materjałoznawstwa oraz zasadniczych proce: zw hut- , 
niczych. 

| Cechy psychofizyczne: cierpliwość, podzielność . 
uwagi, zdrowy i oedporny.na zmiany temperatury organizm. 


2. Starsi robotnicy 


c z y nności. Starsi robotnicy, obdarzani w hutach tra- 
dycyjną nazwą majstrów, zajęci 'są' instruowaniem zespołu 
powierzonych sobie robotników (bańkarzy) i „wydnuchiwaczy) 
oraz wykończanieni przedmiotów. - . . 

Wiadomości. zawodowe i usprawnienia, 

f Na przygotowanie zawodowe składa się : Fame w czyn- 


Szkolnietwo zawodowa ge R 
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nościach bańkarza i wydmuchiwacza oraz praktyczne wid- 
domości z całokształtu hutnictwa szkła. a | 
Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, 'po- 
dzielność uwagi, zdrowy organizm (zwłaszcza płuca). 
3. Szliłierze. j 
Czynności. Do czynności szlifierze, zatrudnionego 
również i w wytwórniach luster, należy zdobienie szkła przij 
pomocy szlifowania i wytrawianią kwasami. , 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w szlifowaniu i trawieniu, znajomość różnych 
gatunków szkła i. ich własności oraz rysunku zawodowego. 
Cechy psychofizyczne: dokładność, staranność, i 
zdrowy organizm (zwłaszcza płuca). | 


4 Grawerzy'szklarscy. ; z 


Czynności. Grawerzy wykonują przy. pomocy od- 
powiednich przyrządów odręczne rysunki na powierzchni szkła, 
„Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Poza usprawnieniem w grawerowaniu, naieży wymienić znajo- 
mość różnych gatunków szkła oraz rysunku „zawodowego. 
Cechy psychofizyczne, jak u szlifierzy. 


* 


5 Malarze. 


- Czynności: majowanie, ptzy pomocy specjalnych farb, 
« powierzchni szkła według wzorów otrzymanych lub- własnych 
konipozycyj, poczem wypalanie w specjalnych - piecach dla 
utrwalenia malowidła. zę " e 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w malowaniu na szkłe, znajomość różnych ga- 
tunków szkła, rysunku zawodowego, . wiadomości z . materja- 
łoznawstwa barwników oraz praktyczna znajomość. techniki 
wypalania. pou; -> 
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Cechy psychofizyczne: dokładność, staranność, 
wyrobiony smak. | 3 - 


6. Ruchowcy.. 

Czynności: planówanie, normowanie i organizowa- 
'nie produkcji, badanie i kontrola sprawności urządzeń, kon- 
tróla i statystyka wydajności, kalkulacja kosztów wia- 
„snych it p. 0, . 

Ponadto do obowiązków ruchówca należą: niezbędne 
analizy w laboratorjum, zapotrzebowanie i statystyka mater- 
jałów, ewidencja paliwa i narzędzi, nadzór nad remontem, 
konserwacją, montażem urządzeń, przestrzeganie bezpieczeń- 
stwa pracy, poszukiwanie i wprowadzanie nowych -oszczęd- 
niejszych i ulepszonych metod produkcji. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologji szkła (produkcji masy szklanej, 
wyrobów i mechanicznej ich obróbki), materjałoznawstwa ` 
i maszynoznawstwa szklanego, chemii stosowanej oraz ` 
organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym, po- 
nadto w potrzebnym zakresie <znajomość ceramiki, mineralogji, 
chemji ogólnej, rysunku technicznego oraz organizacji przed- ; 
stębiorstw pod wzgiędem administracyjnym. i handlowymi. 

Cechy psychofizyczne: energja, umiejętność po- 
stępowania z ludźmi, zmysł organizacyjny, zdrowy organizm. 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ: - 
` SZKLANYCH. 


Szkolnictwo szklane w Polsce nie istnieje. Ze szkół ` 
szklanych w- Niemczech najbardziej znane są: szkoła w Zwie- 
zel (Bawarja) oraz wydział ceramiczno-szkłany przy Wyż- . 
szej Szkole Przemysłowej w Kóthen (Anhalt). . 

"Szkoła w Zwiezel, obok kierunku zdobniczo-rzemieśl- ' 
niczego (malowanie na szkie, szlifowanie, wytrawianie, ryso-. 
wanie wzorów), kształci również szmielcerzy, majstrów hutni- 
czych, pracowników technicznych, udzielając im wiadomości 


28+ 


$ ` -436 


chemotechnicznych z dziedziny przemysłu szklanego. Za- 
leżnie od przygotowania ogólnego kandydatów, czas trwania ` 
nauki wynosi 2 do 3 iat, 

Szklarstwo w: Köthen nie jest wyodrębnione, jako. wy- 
dział i stanowi jedynie kierunek na wydziale ceramicznym. 

Czechosłowacja ma w związku ` z rozwiniętym 
"przemysłem szklanym szeroko potraktowane szkolnictwo 
zawodowe. ` | | 
i Państwowa Szkoła w Żelazny Brod ma nastawienie ra- 

czej artystyczne — malowanie, zdobienie szkła. Państwowa 

Szkoła w Kamienickem Senove, również o kierunku zdebniczo- 
artystycznym, posiada poza tem sekcję techniki szklanej, 
stanawiącą kurs 7-6 miesięczny. W roku szkolnym 1927/28 
szkoła miała organizację następującą: 


trzyletnią szkołę dia obróbki szkła z źwariia ro- 
kiem o charakterze specjalnym; 
. wydział hulnictwa Szkła, którego zadaniem. jest kształ- 
cenie personelu technicznego Kierownictwa hut; 
warsztaty mistrzowskie; MEOE S 
pracownie rysunkowe; | | | 
poradnię zawodową dla szklarzy. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O..P. 
0. ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CERAMICZNEGO 
I SZKLANEGO. 


$ 85. będa irganizowawodwśteouiącEszko. 
ły pu zasadniczego oraz kursy ceramiczne 
i szklane: ` 
„szkoły ceramiczno-szklane stopnia lice- 
ainego, ` 
kursy z. zakresu przemysłu ceramicznego 
i przemysłu szklanego. . ' 
Z -analizy pracy i kwalifikacyj pracowników przemysiu 
„ceramicznego i szklanego wynika, że wykonawcy bezpośredni 
w jednym i drugim przemyśle potrzebują przedewszystkiem 
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„wielkiego usprawnienia w wykonywanych czynnościach ma- 
nualnych, zasadniczo nieskomplikowanych. Wiadomości teo- 
retyczne, potrzebne tym pracownikom, są zbyt elementarne, by 
powodowały konieczność tworzenia specjalnych szkół typu 
żasadniczego lub' przysposobienia. Również tworzenie szkół 
"dla majstrów ceramicznych nie znajduje uzasadnienia. . 
l Natomiast konieczność kształcenia ruchowców dla prze- 
mysłu ceramicznego i szklanego w szkołach typu zasadni- 
czego nie ulega wątpliwości, a to z uwagi na potrzebę dźwi- 
: gnięcia tych gałęzi na wyższy poziom techniczny. Kształ- 
cenie to, z uwagi 'na charakter i zakres potrzebnych tym 
pracownikom wiadomości, winno się odbywać conajmniej na 
stopniu licealnym. Tworzenie jednąk tych szkół osobno dla 
każdego z. przemysłów napotyka na przeszkodę w postaci 
małego zapotrzebowania. na pracowników. Dlatego też ko- 
nieczńtem, a jednocześnie możliwem, ze względu na pokrew- 
ność działów, jest połączenie kształcenia w kierunku ceramicz=. 
„mym i szklanym w jednej szkole, w której, dzięki odpo: . 
wiedniej organizacji nauczania, możliwe będzie należyte przy- 
gotowanie młodzieży do pracy, bez obawy o ewentualny brak ` 
zatrudnienia w jednym z wchodzących w grę przemysłów. 
Kursy. specjalne, zarówno ceramiczne, jak'i szklane, 
przeznaczone są dla dokształcania ‘poszczególnych kategoryj 
wykonawców bezpośrednich już w przemyśle zatrudnionych, ` 
których praca wymaga posiadania wiadomości zawodć vych 
. w odpowiednim” zakresie, jak również dia kształcenia maj- 
. strów i wotić | 


Szkoły ceramiczno-szklane „stópnia licealnego. 


"g 86. 1. Szkoły ceramiczno szklane Stopnia 
ticealnego noszą WE: licea.ceramicztno- 
szkiane. | E. ; 

2. Zadaniem liceów -ceramiczno-szkla- 
nych jest kształcenie pracowników do' pracy 
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przy organizowaniu przebiegu produkcji 
.w przemyśle ceramicznym i szklangm, któ- 
"rzyby, obok praktycznego przygotowania 
zawodowego, posiadali szerszy i głębszyza- 
sób wiadomości teoretyczno-zawodowych 
i ogólnych. ` 

3. Licea ceramiczno-szkłane sątrzyletnie. 

4. Podbudową programową jest gimnaz- 
"jum ogólnokształcące. at ' 
= 5 Program klasy I i IL jest jednolity 
i uwzględnia w odpowiednim stopniu tech- 
'kologję ceramiki i szkła, kładąc specjalny 
nacisk na ceramikę budowlaną. Program kla- 
Sy III wyodrębnia kierunki: 


a. Ceramiczny, 
b. szklany. 


Licea.ceramiczno-szkiane: mogą też. po- 
siadać tylko jeden z wymienionych kierun- 
ków. RoCk aae y: 

Łączenie w jednej szkole. wszystkich działów ceramiki 
wywołane jest przedewszystkięm znikomem- zapotrzebowa- 
niem w poszczególnych, z wyjątkiem ceramiki budowla- 
nej, działach tego przemysłu. Większy * stosunkowo ciężar '. 
gatunkowy ceramiki budowlanej w życiu gospodarczem 
į szersze tem samem możliwości uzyskania pracy. w tej dzie- 
dzinie, uzasadniają celowość położenia w tych szkołach spe- ` 
cjalnego nacisku na ceramikę budowlaną. Nie prźesądza to. 
jednak możliwości tworzenia wydziałów osobnych w razie 
zwiększonego zapotrzebowania w jednej z gałęzi przemystu 
ceramicznego. . WE A 

Z omówionych już. wżgłędów wynika konieczność wspól- 
nego kształcenia ruchowców przemysłu ceramicznego i szkla- 
nego. Specjalizacja będzie się odbywać w miarę zapotrzebo- 
. wania, począwszy od III roku szkoły -przez odpowiednie na- 
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ienie przódewsżystkiega w zajęciach warsztatowych i fa- 
beratoryjnych. i 

6. Ośrodkiem nauczania jest zakład cera- . 
miczny i szklany. 

Podstawę programową tworzą: praktycz. 
ne zajęcia w pracowniach szkolnych, techno- 
logja ceramiki i szkła, materjałoznawstwo 
i maszynoznawstwo specjalne, chemja stoso- 
wana ordz organizacja przedsiębiorstw. 
podwzględem technicznym. Program uwzglę- 
dnia wiadomości pomocnicze ściśle zwią- 
zane i bezpośrednio niezwiązane z zawo- 
dem. W trzecim roku nauczania, w związku 
z wyodrębnieniem kierunków, pogłębia się 
w podstawie programowej odpowiednie dla 
danego kierunku zajęcia praktyczne iwiado- 
mości teoretyczne. | 

1 Rok szkolny w klasie Ii Il trwali mie- 
sięcy i będzie zorganizowany w sposób, 
umożliwiający uczniom odbycie w każdym 
roku szkolnym dwumiesięcznych zorganizo-: 
wanych praktgk w przedsiębiorstwach cera- 
micznych lub szkianych. Rok szkolny w kta- 
sie III trwa 10 miesięcy. 

w dziaie tym są wprawdzie wskazane i praktyki p zeds 
szkoltie; jest jednak bardziej cełowe zorganizowanie praktyk 
dla uczniów, którzy w toku nauki opanowali już pewien 
zasób „wiadomości zawodowych. = 
f 8. Do liceów.ceramiczno- szklanych przyj- 
muje się kandydatów, którzy? ; 

a. przedstawią świadectwo ukończenia gim- 

.Razjum ogólnokształcącego lubinne świe- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą: w dangm roku kalendarzowym co 
najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia, 
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Kursy z zakresu przemysłu ceramicznego i z zakresu 
przeinysłu. szklanego. 


§ 873, Kursy z zakresu przemysłu ceramicz-, 
nego i z zakresu przemysłu szklanego prze- 
znaczore są dla osób, specjalizujących się 
w pewnych działach tych przemysłów. Zada- 
nia, czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do posszee tych 
przemysłów.. . 


PODGRUPA B. CEMENTOWNICZA I BETONIARSKA. 


1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


W. roku 1928 stan zatrudnienia w. mentaan 
. wyrażał się liczbami następującemi : 


Robotników 


ilość zakładów . „| 2 | 3.| 9 


Ilość robotników .| 67 | 409. | 3361 | 2638 | 7212 


; Możliwości produkcyjne powyższych . -16 wytwórni ce- 
. mentu wynosżą w przybliżeniu około 2.500.000 tonn rocznie, 
-konsumcja jednak nie przekraczała dotąd, w "najpomyślniejszej . 
nawet konjunkturze, 1.000.000 tonn rogznie, czyli. 40% możli- 
wości produkcyjnych. Już to samo świadczy o -słabych. możli- . 
wościach rozwojowych tego przemysłu, obecnie rozbudową- 
uego ponad potrzeby. - : 
Inaczej ma się sprawa z j. przemysłem RE, Dane 
statystyczne z t. 1928 podają 200 wytwórni betonowych; są . 
-to w przeważającej większości przedsiębiorstwa drobne, 
kilku lub kilkunastu. osobowe, „zatrudniające 1688 „ludzi. 


1) Rocznik Statystyczny R. P. r. 1930, str. że 
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W roku 1932 zarejestrowano około 800 wytwórni?), razem 
zaś z niezarejestrowanemi ilość ich zapewne przekracza - 
1000 wytwórni. Produkcja w tymże 1932 roku.da się osza- 
cować -- na okoła -30 miljonów dachówek i2  miljony pu- 
stakóws, 

- Łącznikiem naturalnym obydwu przemysłów ` cemen- 
yege. i betonowego jest cement, stanowiący główny 
surowięc W: „febrykacji betonu. Coraz szersze zastosowanie 
betonu, propaganda, jaką rozwija w dobrze zrozumianym 
własnym interesie przemyśł <cementowy, pozwala: przypu- 
szczać, iż- rozwój przemysłu betonowego pójdzie raczej po 
linji muożeinia się - przedsiębiorstw małych. . Moment ter 
w rozważaniach dalszych uwzylędniony jest, gdy chodzi - 
o . kształcenie pracowników. przemysłu betonowego. | 


H. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


W przebićgu produkcji, cementu pordiandzkiego, który 
w Polsce fabrykowany jest głównie metodą mokrą, można 
odróżnić etapy następujące. -. A l 

Wydobycie surowca. (wapieni, margli, gliny i t p), 
który przewozi się do cementowni, dokonywane jest pod 
kierugkiem majstra (sztygara) ptzez robotników niewykwa- 
lifikowanych. Przygotowanie móaterjału, polegające na jego 
rozdrobnieniu i dokładnem zmieszaniu, odbywa się w 3% 
maczach, młynach kulowych, zbiornikach szlamowych.. Przy- | 
„gotowany już materiał poddawany jest przed wypalenfen. 
. kontroli chemiczne - laboratoryjnej. 

Wypalanie cementu przepiowadzane jest w specjal- 
nych piecach obrotowych (rotacyjnych), do' których materjał 
w. postaci szlamu ze zbiorników szlamiowych dostarcza się 
przy pomocy pomp. Piec pracuje bez przerwy (praca ciągła) 
podczas całej kampanji, po której następuje ogólny remont 
pieca. Wupalony cement, ‘zwany klinkrem, w postaci spieczo- 


2) Dane inż. J. Nechaya; Zwiazek Polskich Fabryk Porikind-Cementu 


wę 
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nego żwiru ładowany jest antomatycznie na wagi, skąd 
. transportuje się go do magażynu. 

Przemiałowi na cement w stanie gotowym podda- 
wany jest klinkier w miarę zapotrzebowania. Przemiał od- 
bywa się na sucho w młynach kuiowych, co poprzedza do- 
danie do klinkru 2— 3% gipsu, dokonywane przy pomocy 
t. zw. zasilaczy. Gotowy cement przechowuje się w szczełl- 
nie zamkniętych składach, chroniących cement przed wpły- 
wami atmosterycznemi. Ładowanie cementu w beczki lub 
worki odbywa się .najczęściej automatycznie. 

Q ile fabrykacja cementu należy- obecnić do najbardziej 
.  zautomaiyzowanych sposobów produkcji, e tyle wytwarzanie 

- betonu ma charakter niezbyt skomplikowanej- fabrykacji recz- 

nej, możliwej na terenie wytwórni małych. Beton stanowi 
mieszaninę cementu portlandzkiego z piaskiemi i żwirem lub 
kamieniem tłuczonym, która po odpowiedniem uzupełnieniu 
wodą i właniu do form, twardnieje na kamień. 

'Pominąwszy wytwarzanie betonu ha budowie, należy 
odróżnić dwa rodzaje wytwórni: | s . 

betowiarnie, produkującć pustaki, dachówki  cemen- 
towe, kręgi studzienne, płyty i krawężniki chodnikowe, rury 
kanalizacyjne i t pa. 

wytwórnie sztucznego kamienia, obejmujące pro~ 
dukcję schodów, balustrad, pomników, grobowców,  wazo-) 
nów i t p. 

Fabrykacja betonu ma przebieg następujący. 

A Po przygotowaniu mieszaniny, przyczem najważniejszym... 
- momentem jest należyty dobór ildściowy i jakościowy skład ` 
ników, następuje jego ubicie-w formach. Po pewnym czasie,- 
gdy już beton skrzepnie i stwardnieje w stopniu dosta: 

. tecznym, wyjmuje się go z forniy. . 

Późniejsza pielęgnacja betonu polega albo tylko ha 


ochronie betonu przed wpływami atmosferycznemi, co do- a 


- tyczy wyrobów prostszych, albo na powlekaniu. pówierzchni . 
„dia jej utwardzenia. chemikaljami, 'co dotyczy: takich wyro-..- 
bów, jak schody, balustrady i t. p. Niektóre z wyrobów be- - 
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tonowych poddawane są ponadto obróbce mechanicznej ka- 
mieniarskiej : szlifowaniu, polerowaniu it. p. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
_ PRACOWNIKÓW. 


` Jeśli chodzi o przemysł cementowy, to z dawki fa- 
brykacji, której zdutomatyzowanie posunięte jest bardzo da- 
leko, wynika, że przemysł ten nie zatrudnia, jako wyko- 4. 
nawców bezpośrednich pracowników wykwalifikowanych. Ob- -> 
sługa urządzeń wymaga tylko przyuczenia, wdrożenia w krót- 
kim stosunkową okresie czasu. Co do innych kategoryj pra- 
cowników (chemików, mechaników) o funkcjach nadzorczych ` 
į kierowniczych, posiadają oni wykształcenie zawodowe w in- 
nym kierunku, przystosowując się do pracy w cementowniach 
po krótkiej stosunkowo praktyce. Dla podniesienia jednak 
zrozumienia pracy i nałeżytego do niej ustosunkowania się, 
można mówić o tworzeniu dla zatrudnionych j już pracowni- . 
ków przemysłu cementowego w miarę potrzeby kursów spec- 
jalnych. 

".Nieskomplikowana fabrykecja betonu nie wymaga rów- 
nież wykwalifikowanych wykonawców. Ze względu jednak 

na przewagę w tym przemyśle przedsiębiorstw: małych, na- 

suwa się potrzeba kształcenia kierowników i, jak hywa 
„nażczęściej, właścicieli tych przedsiębiorstw, którzy w dal- 
szym ciągu objęci są nazwą majstrów betoniarskich. 

1. Majster betoniarski. 
Czynności. Do czynności majstra betoniarskiego na- 
leży : nadzór i kontrola nad przygotowaniem betonu, t. j. 
dobór ilościowy i jakościowy składników, ubiciem, wyjęciem 
z. formy, pielęgnacją i wykończeniem wyrobów. 

Wiadomości zawodowe. Wobec powyższego 
majster betoniarski winien posiadać obok praktycznego opa- 
nowania fabrykacji betonu, w odpowiednim zakresie znajo- - 
mość materjałóznawstwa, doboru składników betonu, jego 


© gą 


pielęgnacji i wykończenia, zastosowania w- praktyce, po- 
nadto zaś niezbędne wiadomości z organizacji małych 
przedsiębiorstw betoniarskich, i 

Cechy psychofizyczne: staranność; skrupulat- 
ność, uzdolnienia organizacyjne. i i 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CEMENTOWNICZEGO 
I BETONIARSKIEGO. 


- 8 88. Będą organizowane kursy z zakresu 
przemysłu cementowego przeznaczone dla. 
osób, specjalizujących się w pewnych dzia- 
łach tego przemysłu, Zadania, czas trwania 
i zasady organizacji tych kursów będą dasto- 
sowywane do potrzeb przemysłu cemento- 
wego. 

$ 89. Będą organizowane kursy dla maj- 
strów betoniarskich prowadzących betohidr- 
nie. Czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb 
prenne betoniarskiego. | | 


PODGRUPA C. WAPIENNICZA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


. Stan przemysłu wapienniczego przedstawiał „się w roku 
1228 1) w sposób następujący : -. - 


| zakładów u | 28 |.8 | 5. |-2 | 2 | -95 
robotnik. | 15 | 5Ś | asi 838 | 558 | 1264 | 508 1215 4604 | 


Roczna zdotność wytwórcza (maksymalna) w r. 1928 
1) Rocznik Statystyczny R. P. r. 1920. 
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„wyniosła 1192 tysiące- tonn, konsumcja jednak, a tem sa- 
meni zbliżona liczbowo do konsumcji produkcja, stanowiła 
w roku 1928 — 71,5% (856 tys. tonn). Należy dodać, że 
przeważająca część produkcji wapna „zużywana jest przez 
przemysł budowlany (80— 90% produkcji rocznej), wapno 
nawozowe stanowi zaiedwie 18—15% produkcji. 

Produkcja. wapna ma przebieg następujący. 

Wydobycie surowca odbywa. się w kamieniołomach wa- 
piennych przy pomocy miaterjałów wybuchowych. Pracami 
temi kieruje sztygar, zatwierdzany przez Urząd. Górniczy. 
Grupy. robotników zajęte są kruszeniem Kamienia i łado: 
waniem. do wózków, ` któremi . WAR "dostarczany jest 
do pieców, ! 

Wypalanie, mające charakter pracy ciągłej, odbywa się 
w piecach najrozmaitszych systemów, począwszy od roz- 
rzycońych po calym: kraje pieców polowych (szybowych), 
gdzie wypalaniem trudnią się drobni, Nieraz. nawet przygodhni 
przedsiębiorcy, końćząc na zakładach wielkich, posiadających 
po kilkanaście pieców nowoczesnej konstrukcji. Po zała- 
dowaniu pieca wapieniem i węglem i podniesieniu tempe- 
rałury pieca do określonej wysokości utrzymuje się tet tem- 
peraturę przez pewien czas. 

Po wygarnięciu z pieca wypalone i posortowane wapno 
ładuje się zazwyczaj: bezpośrednio do' wagonów. 

Wapno, przeznaczone dia rolnictwa (wapno nawozowe), 
poddawane jest dodatkowo przenika w „ee kulowych. 


rL. ANALIZA. CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
. PRACOWNIKÓW. i 


Jak widać z -opisu przebiegu TYM siacowiiej: 
wapienniczy są przeważnie robotnikami niewykwalifikowa- 
nymi. Dotyczy to robotników, zatrudnionych przy dobywa- 
niu i transporcie surowca, obsług pomocniczych przy -wypa- _ 
ianiu,-robośników przy ładowaniu i sortowaniu wapna i t- p. 

jedynym pracownikiem, którego praca wymaga posia- 
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| dania wiadomości zawodowych w pewnym zakresie, - jest 
piecowy wąpienniczy. 

Czynności. Do czynności piecowego . wapienniczego 
należy nadzór nad ładowaniem pieca, utrzymywanie stałej 
temperatury wypalania, regulowanie palęnia. 

Wiadomości, Dla należytego wykonywania swych 
czynności piecowy wapienniczy winien posiadać, obok 
usprawnienia w obsłudze pieców, praktyczną 1 w odpowied- 
niem zakresie teoretyczną znajomość technologii wapna, ma: 
terjałoznawstwa l- maszynoznawstwa wapiennego, ponadto 
_ niezbędne wiadomości z organizacji wapienników pod wzglę- 
dem technicznym, administracyjnyjm i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: zdolność skupiania uwagi, 
poczucie odpówiedzialności, odporność na zmiany tempera- 
tury, zdrowy. organizm, Ę 

Jeśłi chodzi o t. zw. majstrów wapienniczych, to ze 
wzgłędu na przewagę jłościową w przemyśle wapienniczym 
wytwórni małych, pracownicy ci rekrutują się z pośród do- 
świadczonych, bardziej przedsiębiorczych piecowych, urucho- 
miających na własną rękę drobne wapienniki. Wytwórni 
pracujących na większą skalę organizacyjną, istnieje zaledwie 
kilka, pominięci więc są w niniejszych rozważaniach ruchowcy 
(technicy). Zresztą, pieskomplikowana produkcja pozwala na ` 
dość szybkie opanowanie jej przez pracownika 'o dj 
wiednieril przygotowaniu technicznem ogólnem. 


UI ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA WAPIENNICZEGO. 


$ 90. Będą organizowane kursy dla pieco- 
wych wapienniczych. Czas trwania i zasady 
organizacji tych. kursów będą dostosowy- 
wańe do potrzeb ptzemysłu wapienniczego. 
f Szczupły stośunkówo zakres wiadomości zawodowych, 
potrzebnych piecowym WAPIENOACZYM możę „być im udzie- 
lony: przy poma kursów. - 


GRUPA. 10. TECHNOLOGICZNO- 
. CHEMICZNA. 


PRZEMYSŁ CHEMICZNY NIEORGANICZNY. . 
E- OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA, 


i * Przemyst nieorganiczny obejmuje w niniejszem opraco- 
waniu wytwórnie kwasów, ługów, chloru, związków glinu, 
. nawozów sztucznych, soli i t. p. 
Według danych G. U. S.1)' czynnych było w Polsce 
w r. 1928 — 89 zakładów przemysłu chemicznego nieorga- 
„ nicznego, zatrudniających w przybliżeniu 10.000 robotników. 
5 Podział zakładów pod względem ilości zatrudnionych 
robotników przedstawiał się jak następuje: 


© Robotników. -| aos | do | do | de | do |Poad 
ARS NN 19 | 49 199 
Ność zakładów . . | 7 | 52 | 15 | 2 | 15 | 8 


Ilość. robotników „ | 23 | 345 | 489 | 896 | 2022 6203 


3 Zauważyć należy, żę przemysł chemiczny jets w znacz- 
nym stopniu zmechanizowany i większa część zatrudnio- 
nych robotników pracuje w działach pomocniczych, jak 
„w kotłowni, maszynowni, . elektrowni, w warsztatach mecha- 
nicznych, w pakowniach, ekspedycjach i.t. p. Z powyż- 
szego wynika, że z podanej liczby: . 10,000 o od tylko - 


1} Rocznik Statystyki R. P. 1930 r. 
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nieznaczny odsetek pracuje przy produkcji typowo chemicznej. ` 
Niema ścisłych „danych dotyczących zatrudnienia per- 
sonelu technicznego w przedsiębiorstwach przemysfu che- 
mieznego. Ña podstawie przeprowadzonych analiz w, kiku- 
nastu większych zakładach można przyjąć, że liczba personetu' 
technicznego do liczby zatrudnionych w  przedsiębiorstwie 
robotników pozostaje w stosunku 1:10. Zauważyć należy, 
że do personalu technicznego ~ zalicza ‘się: i aai ad 
mików i mechaników, techników i majstrów. 
Produkcja niektórych „artykułów chemicznych nieorga- 
nicznych w Polsce przedstawiała się w r. 1929 następująco]: 


i i 7 
A . Produkeja 
E GA A | Tonny światowa, | 
| OZ |. (oceniona) |` 
| Kwas. siarkowy |. . 10 - 388.000 || 15.000.000 
Superfosfat . 32 42 370,000 15.000.000 | . 
Azotniak. . . . . . RE "79.300 1.060.000 | . 
Siarczan amonu uS., 50.000 3.509.000 ; ; 
Azotan amonu . ; . 2 - 5,600 f 
Soda amonjakalna . 2 100.200 4.000.000 . 
Soda kaustyczna . . 3 20.100 E UDe 
Kwas solny . . ... 3 19.2005 
Sól glauberska . . ; 3 11.500 
Siarczek sodu `- 2 780 
Żelazocjanki . . . 1 870. 
Potaż żrący . . . . 1. 900 
Chłocan potasu HH 1.300 
Biel cynkowa : 4 6.900 
Ultramaryna . NE 4 > 


U. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Dodani poniżej przebieg produkcji typowych EA i 
‘przemysłu nieorganicznego ułatwi zapoznanie się z charakte- 
rem pracy, pozwoli zgrupować pracowników tego ER 


t} Pjg danych Związku Przemysłu Chemicznego w R. | - i 
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. dia celów kształcenia i wysnuć wnioski co 'dò wiądomości, 
usprawnień i cech psychofizycznych, które rm oni po- 
siadać. i: 


Fabrykacja sody” amonjakalnej. 


Proces fabrykacji dzieli się na pięć faz: 

Oczyszczęnie solanki. 

Wprowadzenie amonjaku. 

Wysycenie dwutienkiem - węgla (karbonizowanie). 

Sączenie. . 

Wypalanie kwaśnego węglanu. y 

Do fabrykacji sody potrzebny jest, poza solanką, dwu- 
tlenek węgła oraz amonjak. Dwutlenek węgla powstaje przy 
procesie wypalania wapna w piecu wapiennym, amonjak 
regeneruje się z ługów, pozostałych po odsączeniu kwaśnego 
węglanu. 

Soiankę otezatuije się przez wymywanie pokładów soli 
zapomocą wody, wtłaczanej przez otwory wiertnicze. Nasy- 
cony roztwór soli wypompowuje się z pokładów do zbior- 
ników, w których następuje oczyszczenie z domieszek soli 
wapnia i magnezu, strącanych zapomocą mieka wapienaego 
i sody. Oczyszczona solanka zbiera się w specjalnych zbior- 
nikach, skąd dopływa do dalszego przerobu: 

Pierwszą fazą produkcji jest nasycenie sotanki amonja- 
kier; proces ten odbywa się w t. zw. kotłach absorbcyj- 
nych, do których doprowadza się oczyszczoną solankę, a na- 
stępnie amonjak, otrzymany w aparatach regeneracyjnych, 
Rozpuszczanie się amonjaku w solance powoduje wywiązy- 
wanie się ciepła, a w'dalszem następstwie wzrost tempera- 
tury, sprzyjający ulatnianiu się amonjaku, a więc powodujący 
straty. Z tego względu roztwór jest w czasie procesu | 
chłodzony i ważną jest rzeczą, by temperatura dopływają- 
cego amonjaku nie spadła poniżej 60°C, ponieważ grozi to - 
zatkaniem rur przez wydzielający się w tych: warunkach wę- 
glan amonowy w postaci stałej. -Reałxja ta jest możliwa, . 
ponieważ dochodzący do kotłów amonjak zawiera pewną 
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jtość dwutlenku węgia. Kontrola procesu, zachadzącego 
w kotłach absorbcyjnych, polega na stałem oznaczaniu za- 
wartości chloru i amonjaku w roztworze. liości tych składni- 
ków muszą być ściślę dobrane w celu uniknięcia strat. 

Amonjakalny roztwór solanki podlega następnie karboni- 
zowaniu, które odbywa się w kolumnach żelaznych o wy- 
sokości około 20 m. Ochłodzony dwutlenek węgla dopływa 
z pieca wapiennego oraz z panwij, służących do prażenia 
kwaśnego węglanu. Gazy te, wiłaczane pod ciśnieniem w dol- 
nej części kolumn, przechodzą w postaci baniek przez słup 
amorjakalnego roztworu. Wynikiem zachodzącej reakcji che- 
miczncj jest wydzielanie się kwaśnego węglanu amonowego 
w` postaci krystalicznej. Proces przebiega nalepi w tem- 
peraturze 30 —- 40° C, 

Zawartość kotłów przetłacza się przez specjalne filtry, 
w których następuje oddzielenie osadu od ługu i przemy- 
wanie go wodą. Następnie osad postępuje na wirówki, celem 
odwirowania przylegającego do kryształów płynu. Otrzy- 
mana w ten sposób sól odwirowana dostaje się zapomocą 
mechanicznych przenośników do pieców. Ług przepomno- 
wywäny jest do. aparatów regeneracyjnych, w których otrzy- 
muje się amonjak powracający do produkcji. 

Kwaśny węglan dochodzi do pieców, w których od: 
bywa się wypalanie, Proces ten połączony jest z jednocze- 
snem odzyskiwaniem dwutlenku węgła i amonjaku, które 
odprowadzane są zapomocą pomp gazowych do kotłów > 
sorbcyjnych. 

Główna ilość dwutlenku węgla, potrzebna do tabrykacji, 
powstaje przy prażeniu wapnia z koksem. Proces ten za- 
chodzi w piecu wapiennym. Gazy (CÓ:) pompowańe w ceiu 
oczyszczenia przez płóczkę dochodzą do kotłów absorbcyj- 
nych, wapho palone, jako drugi produkt procesu, zużywane. 
bywa w postaci mieka wapiennego do regeneracji amonjaku 
z ługów. 

` Ługi, pozostałe po odsączeniu kwaśnego węglanu, za- 
wierają chlorek amonu, chlorek sodu, kwaśny węglan 3a- 
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dowy i amonowy. Z ługów tych regeneruje się amonjak 
metodą destylacji w specjalnych kolumnach wysokości 
25—40 m. Amonjak wydziela się w górnej części kolumny 
wskutek ogrzewania dopływającego tugu oraz w dolnej czę- 
ści aparatu, w której następuje zmieszanie ługu z mlekiem 
wapiennem, w wyriku czego rozkłada się chlorek among; 
wywiązujący się przy: tej reakcji amonjak z domieszką węgla 
wsysają pompy gazowe, które przetłaczają go następnie 
do kotłów absorbcyjnych. Ług wolny od: amonjaku usuwany 
jest do kanałów ściekowych. 

Opisane procesy fabrykacji sody amonjakalnej posiadają 
charakter ciągły, umożliwiony przez odpowiednią apara- 
turę i system urządzeń mechanicznych. Do obsługi tej apa- 
ratury używani są robotnicy przyuczeni; nadzór nad ca- 
łością procesów oraz pracą robotników pełni technik zmia- 
nowy (majster). Kontrolę chemiczną fabrykacji prowadzi prze- 
ważnie inżynier - chemik, jako kierownik laboratórjum, w któ- 
rem pracują przyuczeni laboranci 1). ' 


Fabrykacja kwasu- siarkowego. 


istnieją dwie metody otrzymywania kwasu siarkowego: - 
metoda komorowa i metoda kontaktowa. Większość fabryk 
stosuje obecnie metodę komorową, która polega na otrzy- 
manin dwutlenku siarki przez prażenie pirytów lub blendy 
cynkowej, utlenieniu tego gazu w komorach ołowianych pod 
wpływem tenu powietrza przy współdziałaniu tlenków azotu 
i wody, przyczeni otrzymuje się kwas siarkowy komorowy 
45— 50 Bé, kwas z wieży Glowera 60% Bé oraz stężony 
kwas o zawartości 98% Hə SOs. Przy metodzie kontakto- 
wej dwutlenek siarki, wydzielający się przy prażeniu pi- 
rytów, utleniony w aparatach kontaktowych, podlega na- 
stępnie absorbcji, dzięki której otrzymuje się 100% kwas. 
skarkowy oraz oleum. i 


. 1} Przytaczane zarysy organizacji produkcji oraz kwalifikacje pracow" 
ników wzięte są z istniejących wytwórni przemysłu nieorganicznego, 


2. 
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Przebieg procesu. fabrykacji kwasu siarko- 
wego metodą komorową. 


Można tu wyodrębnić pięć faz produkcji: 

Otrzymywanie , dwutlenku siarki. 

S kwasu komorowego (45 — 58 Ré). 

Wytwarzanie nitroży. i 

Otrzymanie kwasu z wieży Glowera (600 Bé). 

Stężanie kwasu, do zawartości 980 HsSQ4. 

Dwutienek siarki otrzymuje się w specjalnych piecach. 
przez prażenie pirytów lub blendy cynkowej, W wypadku 
pierwszym pozostałe wypałki stanowią rudę, w wypadku 
drugim prócz gazów otrzymuje się tlenek cynku, który na- 
stępnie redukuje się na cynk. | 

Gazy z pieców (pirytowych tub blendowych) kdo: 
dzą najpierw przez komory pyłowe, w którijch osadza się 
pył i kwas arsenawy. Następnie przechodzą przy temperatu- 
rze 200 — 300°C do wieży Glowera, w której oddają cie- 
plo potrzebne dla stężenia kwasuj i dochodzą wreszcie do sy- 
stemu komór ołowianych; tu w obecności tlenków azotu, od- 
grywających rotę katalizatorów (czynniki przyspieszające prze- 
bieg procesu), zachodzi reakcja między wodą doprowadzaną do 
komór w postaci mgły, powietrzem i dwutlenkiem siarki, 
wskutek której tworzy się kwas siarkowy, t. zw. komorowy 
(45—55 Be), odprowadzany do zbiorników ołowianych. 

Gazy, pozbawione dwutlenku siarki, lecz bogate w tenki 
azotu, wchodzą kolejno od dołu do ustawionych w sze- 
reg wież ołowianych Gay - Lussaca, wypełnionych : twardemi 
kawałkami koksu. Spływający z góry kwas siarkowy © mocy 
600 Bé (kwas z wieży Głowera) przemywa te gazy. absor- 
bując z nich tlenki azotu, które tworzą z kwasem siarko- 
wym kwas nitrozylosiarkowy, rozpuszczający się w nad- 
miarze. kwasu siarkowego na t. zw. niirozę, posiadającą 
zastosowanie w procesach wieży Glowera. Niezaabsorbowane 
gazy podążają do komina. 

Do wieży Glowera dochodzą: dwutlenek siarki Z; pieca, 
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nitroża z rwieży Gay-Lussaca, kwas komorowy oraz, strumie - 
niem, kwas azotowy. Wieża wypełniona jest cegłami szamoto- 
wemi, które mają za zadanie rozdzielać spływające kwasy, 
przy jak najmniejszym oporze dła przepływu: gazów. Ciepło 
gorących gazów powoduje stężenie kwasu; dwutlenek siarki 
absorbuje tlenki azotu z nitrozy i kwasu azotowego. Pozo- 
staje w wieży kwas siarkowy o mocy 60° Bé, który odpro- 
wadza się, do zbiorników, część zaś dochodzi, na wieżę 
Gay-Lussaca. 

Stężenie kwasu przeprowadza się, w specjalnych apara- 
tach lub wieżach, w których odparowanie wody z kwasu 
następuje pod wpływem gorących gazów. Tą NOO otrzy- ` 
mać „można 98%-wy kwas siarkowy. fa 


Przebieg procesu - -fabrykacji kwasu śTackó: 
` wego metodą kontaktową. 


Przy stosowaniu metody kontaktowej do wyrobu kwasu 
siarkowego wyodrębniają się cztery fazy produkcji: 

Otrzymanie dwutlenku ‘siarki. i 

- Oczyszczanie gazów. 

Utlenianie dwutlenku siąrki na i bezwodtik SM 

Absorbcja gazów. 

Dwutlenek siarki, jako gazowy produkt prażenia” piry- 
tów, wychodząc z pieca, zawiera znaczne ilości pyłu. oraz 
zanieczyszczenia w postaci zwiążków: As, Fe, Bi, Sb, Se. 
- E innych. Był osiada w odpylaczu Cottrella dzięki wyłado- 
waniom elektrycznym i usuwany bywa zapomocą ekshdu- 
stora. Usuwanie zanieczyszczeń chemicznych przeprowadza 
się bądź metodą mokrą przez zraszanie gazu wodą w wie- 
żach ołowianych, bądź metodą suchą przy zastosowaniu od- 
. powiednich filtrów. -Osuszanie gazów, zawierających parę . 
wodrią następuje ' przez ' żraszanie SRD kwasem  Siar-. 
kowym. 

~“ Suchy i oczyszczony dwutlenek siarki pizadaćcańij jest 
przy pomocy pompy gażowei przez t. zw. masę kontaktową, 
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w której obecności utlenia Się na bezwodnik siarkowy. Tem- 
peratura, szybkość reakcji i wydajność procesu pozostają 
w ścisłej zależności; reakcja przebiega egzotermicznie, a więc 
z wydzielaniem ciepła i dlatego wymaga stałej regulacji 
temperatury, której wzrost ponad pewną granicę spowodować 
moźe proces edwrotny, t. zn. rozłożenie S$0;: 

Gazy w postaci SQ; po ostudzeniu w ćhłodnicach ru- 
rowych przetłaczane są zapomocą pomp przez. kilka wież, 
w których zraszane są 98% kwasem siarkowym. Kwas 
absorbuje bezwodnik, tworząc kwas 100% i oleum o różnej 
zawartości 505. 


Produkcja kwasu siarkowego posiada charakter ciągły, 
czynności robotników przyuczonych polegają na obsłudze 
aparatów, a więc regulowaniu dopływu gazów, kwasów, re- 
guiacji temperatury | wykonywane być muszą ściśle we- 
dług instrukcyj kierownictwa technicznego produkcji." Nad 
oracą robotników nadzoruje majster lub technik zmianowy. 
Kontrolę chemiczną surowców, procesów fabrykacji i pro- 
duktów przeprowadza łaboratorjum Iabryczne, w „którem pod 
kierunkiem inżynierów-chemików pracują laboranci. ` 


F abrykacja superfosfatu. - 


F 
Superfosfat otrzymuje się z fosforytów przez działanie 


kwasem siarkowym o mocy 50—50 Bć. 

Proces fabrykacji dzieli się na dwie fazy: 

mielenie Iosiorytów na mączkę, 

rozkładanie mączki zapomocą kwasu siarkowego, czyli 
właściwe otrzymywanie superfosfatu. 

Fosioryty mielone są w młynach specjalnej kdstakaj 
na mączkę fosforytową, która miesza się z kwasem siarko- 
wym w zamkniętych naczyniach żelaznych, skąd następnie 
masa spuszczana jest do komór, w których w przeciągu kilku 
godzin kwas rozkłada fosforyt, Masa krzepnie powoli, a jed- 
noczęśnie skufkiem wydzielania się gazów pęcznieje. Jedno 
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mieszadło obsługuje zazwyczaj dwie komory, które ulegają 
na zmianę napełniania i opróżnianiu. Opróżnianie komór 
„odbywa się mechanicznie przy jednoczesnem rozdrabnianiu Su- 
perfosiatu, który następnie przechodzi do magazynów. 

Produkcja superfostatu jest tak nieskomplikowana, że 
przy obsiudze "mieszadeł i komór pracują robotnicy przyu- 
czeni oraz niekwalifikowani. Nadzór nad całością produk- 
cji pełni technik zmianowy, w laboratorjum pracują chemicy 
i iaboranci, którzy przeprowadzają analizy surowców i peł- 
nią kontrolę chemiczną, analogicznie jak w innych aatar 
przemysłu chemicznego. 


Fabrykacja związków azotowych. 


Do najważniejszych produktów azotowych należą: amo- 
njak, kwas. azotowy, saletra amonowa, śiarczań amonowy. 
Przebieg produkcji amonjaku metodą 

pa syntetyczną. 


Fabrykacja amonjaku rozpada się na pięć faz: 

Otrzymywanie gazu wodnego. 

Konwersja gazu wodnego. 

: Otrzymywanie mieszanki gazowej wodoru i..-azoju 

"w stosunku potrzebnym do syntezy amonjaku. 

Otrzymywanie azotu. ' 

- Synteza amonjaku. 

Gaz wodny wytwarza się w generatorach przez wdmu- 
RRSRZK okresowe. w kilkuminutowych odstępach na go- 
- rący koks kolejno powietrza (celem rózżarzenia koksu do bia- 
łości) i pary wodnej. Otrzymywany gaz wodny, poza wodorem 
i ażotem, zawiera i inne składniki, z których szkodliwe jak 
"np. związki siarki usuwa się, poddając gaz czyszczeniu. Po- 
mocniezym składnikiem: jest tlenek węgla (CO), który rozkłada 
się przy pomocy konwersji., . 


* 
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Proces ten polega na reakcji gazu z parą wodną w obec- 

` ności odpowiedniego katalizatora i przy odpowiedniej tem- 
peraturze, przyczem tlenek węgla łączg się z- tlenem wody 
na dwutlenek, a wyzwolony w ten sposób wodór wzbogaca 
gaz wodny (CO - H:O = CO. -+ H»). Produktem tego procesu 
jest t. zw. gaz skonwertowany. 

Gaz ten należy oczyścić z dwutlenku węgla © oraz z pozo- 
stałości tlenku węgla; w tym celu sprężony gaz przepływa 

* kolejno przez wieżę absorbcyjną wodną, wieże lugawe oraz 
aparaturę systemu Lindego. W tej aparaturze po ostatecznem 
oczyszczeniu wodoru od tlenku węgla, następuje jego zmie- 
szanie z azotem w stosunku potrzebnym do syntezy amonjaku. 

Azot potrzebny do fabrykacji otrzymuje się przez desty- 
lację cząstkową skroplonego powietrza metodą Lindego. Tlen 
sprężony do 150 atm. magazynowany jest w butlach stalo- 
wych, azot zaś używany jest do tworzenia mieszanki gazo- 
wej potrzebnej do syntezy amonjaku. 

Stechjometryczna mieszanka wodoru i azotu, ERIA 
przez kompresory -do 300 atm, przechodzi przez kolumny 
zawierające masę kontaktową. W obecności tej masy, w tem- 
peraturze czerwonego żaru craz przy wspomnianem ciśnie- 
niu 300 atm, azot i wodór łączą się na amonjak, który skra- 
pla się w kondensatorze i odprowadzony do „odparników 
wychodzi w postaci amonjaku. gazowego do dalszych od- 
działów produkcyjnych fabryki związków azotowych. 

Opisana wyżej fabrykacja” amonjaku, wymagająca skom- 
piikowanej aparatury, zatrudnia przuczonych robotników, któ- 
rzy na stanowiskach pomocniczych nabywają umiejętności 

. samodzielnej obsługi aparatów. Kierownikami poszczególnych 

działów są przeważnie inżynierowie- -chemicy, bezpośredni ` 
nadzór nad pracą robotników pełnią majstrowie i technicy. 

Poza kontrolą przez łaboraforjum chemiczne całości produk- 

cji, przeprowadza oho w poszczególnych fazach fabrykaćcji 
stałe | częste analizy, które wykonują laboranci przyuczeni, 
` wedlug wskazówek SIĘTOWNIKÓW: 
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Produkcja kwasu dzotowego z amonak 


Amonjak gazowy z niewielkim nadmiarem powietrza 
przechodzi kolejno w aparacie specjalnym przez dwie rozża- 
rzone siatki platynowe, działające jako katalizator. Na po- 
wierzchni tych siatek odbywa się proces utleniania się amo- 
njaku; powstałe w ten sposób tlenki azotu (NO) utleniają się 

„w wieżach absorbcyjnych, syst. prof. I. Mościckiego zra- 
. szanych wodą na dwutlenek, tworzący z wodą kwas azo- 
towy. Tlenki azotu, zawierające duży żapas ciepła, wyko- 
rzystuje się” dla wytwarzania pary. 

Kierownikiem działu produkcji kwasu azotowego jest - 
inżynier-chemik, mający do pomocy technika-chemika, który 
wykonywa analizy chemiczne związane z fabrykacją. Obsługę 
urządzeń wykonują. robotnicy przyuczeni, wśród których 
starszy (majster), pelni funkcje nadzorcze. 


Produkcia ażotanu amonowego (saletry). 


Otrzymywanie azotanu amonowego polega na zoboję- 
tnianiu (neutralizacji) kwasu azotowego gazowym amonjakiem 
w specjalnych kotłach, zwanych saturatorami. Alkaliczny roz- 
twór azotanu po odstaniu przechodzi do aparatu odparowu- 
jącego zeń wodę. Resztę wody usuwa się w aparatach krysta=.. 
lizacyjnych, w których otrzymuje się azotan amonowy w po- 
staci sypkiej soli. - 

Prócz saletry amonowej produkuje się t. zw. saletrę -. 
„nitrofos“ i „sałetrzak'. Nitrofos jest mieszaniną saletry amo-. 
nowej i- mączki: fosforytowej, saletrzak powstaje przez 

zmieszanie saletry amonowej z mączką wapienną. 
i AW tym dziale produkcji robotnicy przyuczehi obsługują 
saturatory, wyparnice, krystalizatory, młyny kulowe i mie- 

szadła. Nadzór nad całością produkcji pełni starszy robot- 
nik-majster. Kierownikiem działu jest inżynier-chemik, który 

ma do pomocy technika-chemika. ; 
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Kontrolę prodik przeprowadza technik-chemik, wy- 
konując odpowiednie snalizy. chemiczne. Kontrolę. neutrali- 
zacji przeprowadza przy saturatorach przyuczony robotnik. 


Fabrykacja siarczanu amonowego. 


Siarczań amonowy powstaje przez zobojętnienie (neutra- 
lizację) kwasu siarkowego 600 Bé amoniakiem gazowym. Pro- 
ces ten odbywa się w kotlę żelaznym o wielkich wymiarach, 
w których rozpyla się równomiernie kwas' siatkowy; wdmu- 
.chiwany od dołu amonjak zobojętnia kwas, tworząc z nim 
siarczan amonowy, który w postaci drobnych kryształów. 
opada na dno zbiornika, skąd po rozdrobnieniu przechodzi 
do magazynów. 

Obsługę aparatów . wykonują robotnicy przyuczeni, bez- 
pośredni nadzór nad całością produkcji pełni starszy-robotnik 
majster. Odpowiedzialnym kierownikiem fabrykacji jest inży- 
nier-chernik, którg przeprowadza niektóre analizy, kieruje 
pracą technika, przydzielonego mu do pomocy. Ponadto dła 
stałej kontroli procesu neutralizacji jeden z robotników przy- 
uczonych przeprowadza analizy na’ kwasowość siarczanu 
Aciowowego, NEJENIRJE ME 


Fabrykacja związków chlorowych. 


` Do najważniejszych produktów chiorowych należą: chlor, 
wapno bielące, s oopażzu i kwas solny. | 


Produkcja chloru metodą elektrolizy. 


Przy fabrykacji chloru metodą elektrolizy solanki wy- | 
stępuje zawsze drugi produkt w postaci stałego iugu sodo- . 
wego (wodorotlenku sodowego). Weuodremie: można pięć faz 
produkcji : : i - 

Przygotowanie solanki. 

Elektroliza solanki, 
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Skraplante * chłoru. 

Otrzymanie ługu, sodowego yatia 

Otrzymanie tugu sodowego stałego. 

z Sól przemysłową rozpuszcza się w wodzie w odpowied- 
nich aparatach, następnie oczyszcza chemicznie przez dodanie 
chiorku baru i sody. 

Oczyszczona solanka spływa do wanien elektrolitycz- 
nych, w kdiórych pod działaniem prądu wydziela się wodór 
i chlor oraz powstaje tug sodowy znacznie rozcieńczony. Ług 
sodowy przechodzi do wyparnic, wodór do zbiorników, 
chlor gazowy do aparatury skrapłającej. 

Ochiodzenie chłoru i skrapłanie zawartej w nim pary 
wodnej odbywa się w rurach kamionkowych, ostateczne ostit- 
szenie następuje przy przejściu gazu przez kwas siarkowy. 
Skropienie chloru jest następstwem oziębienia "gazu do. 
— 50 C, co osiąga się zapomocą ciekłego dwutlenku węgła. 
Skroplony chłor ładowańy jest do butli.  * 

Ług sodowy „cienki“, otrzymany w wannaci elektro- 
tycznych przechodzi do wyparnic, w których gotuje się przy 
* ciśnieniu niższem od atmosferycznego. Sól wykrystalizowana, 
opada na dno aparatów, skąd bywa usuwana i zużywana 
do przygoiowania solanki. . 

Zgęszczony w wyparniech -ług, t. zw. ług gęsty, 
z małą zawartością chlorku sodowego wypełnia kotły, w któ-, 
rych następuje dalsze odparowanie, prowadzone przy wyż-- 
szej temperaturze. W ten sposób powstaje siopiony wodo- 
rotlenek sodówy (90%), który następnie zlewa się do że- 
laznych beczek. - 


. 


` Przy opisanej fabrykacji zatrudnieni sa robotnicy 'przy- 
uczeni t majstrowie, którzy posiadają dłuższe doświadczenie 
w danymi dziale produkcji i odpowiedzialni są za przebieg ` 
- procesów. Ogólne kierownictwo techniczne PEM inżynier- 
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chemik, mający do pomocy asystenta  technika-chemika | 
względnie młodego inżyniera. | i 


Produkcja wapna bielącego, 


Wapno bielące (chlorek wapna) otrzymuje się w wie- 
żach specjalnych przez działanie chloru na wilgotne wapno 
gaszone. „Wapno. pochłania chlor, tworząc wapno bielące. 

Nadzór nad prawidłowem chłorowaniem wapna ma. 
„majstęr", który jest przguczonym robotnikiem, posiadającym 
kilkuletnią praktyicę, ma on do pomocy kilku rabotników, któ- 
rych pracą kieruje i jest zą ich czynności odpowie- 
dzialny. ` l i 


Produkcja chlorobenzenu. 


Chlorobenzen otrzymuje się przez chlorowanie benzenu, 
przyczem powstają prócz monochlorobenzenu, polichlorydy, 
jak np. parachłorobenzen i inne. Jake produkt uboczny otrzy 
muje się kwas solny. Procesy przebiegają w aparatach ka- | 
mionkowych i kolumnach rektytikacyjnych. 
| Nadzór nad całością produkcji pełni „majster* — przy- 
uczony robotnik, posiadający w danym działe produkcji dłuż- 
szą praktykę. Pod kierownictwem „majstra pracują robot- 
nicy przyuczemi, którzy obsługują instalacje Üo ottzymywanis 
chiorobenzenu i aparaty rektyfikacyjne. 

Kierownikiem produkcji wapna bielącego i Gobe 
zenu jest inżynier-chemik, którego pomocnikiem jest technik. . 

Dla kontroli całego oddziału chlorowego i w celach * 
badawczych czynne jest fabryczne iaboratorjum chemiczne; 
które  zalrudnia inżynierów- i techników=chemików oraz 
przyuczonych laborantów. Prace w laboratorjun -polegają - 
na badaniach surowców, półfabrykatów i produktów, ponadto 
posiadają charakter badawczy i zmierzają w tym wypadku do 
opracowywania nowych metod produkcji. 
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PRZEMYSŁ CHEMICZNY ORGANICZNY. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do przemysłu chemicznego organicznego należą wy- ` 
twórnie produktów destylacji węgla, drzewa i ropy nafto- 
wej, wytwórnie tłuszczów, materjałów wybuchowych, sztucz- 
nego jedwabiu, barwników syntetycznych oraz innych pros 
duktów pochodzenia organicznego. 

Według danych statystycznych . G. u. S czynnych 
było w tym .działe w r. 1928—315 zakładów, zatrudniających 
około 17.000 robotników. 

Podział zakładów pod względem ilości zatrudnionych ro- 
botników przedstawiał się następująco: 


Robotników 


Zakłady . . . . . 


Robotnicy ś 2 


Z powyższego zestawienia wynika, że znaczna część wy- 
twórni zatrudnia stosunkowo małą liczbę robotników, to 
tłumaczy się z jednej strony tem, że wytwórnie te są niewiel-- 
kie, z drugiej strony znaczną mechamizacją produkcji. ` 

Podobnie jak w innych działach przemysłu chemicznego 
znaczna część robotników pracuje nie przy samej produkcji, 
lecz w. oddziałach pomocniczych fabryki, jak w kotłowni, 
maszynowni, w warsztatach, pakowniach, magazynach itd. 


II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Dia charakterystyki produkcji przemysłu chemicznego . 
organicznego . podane będą: tylko niektóre typowe procesy, 
wystarczające . dla wysnucia wniosków co do charakteru wy- 
twórczości. 
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Destyłacja węgla kamiennego. 

Destylacja. węgla kamiennego polega na jego prażeniu 
bez dostępu powietrza. Produktami tego procesu są: koks 
i gaz (świetlay) oraz smoła surowa, benzen, amonjak. Amo- 
njak ma zastosowanie do wyrobu nawozu sztucznego (siar- 
czan amonowy), smoła i benzen przetwarzane są na różne 
artykuły, jak barwniki syntetyczne, pachnidła, środki leczni- 
cze, materjały wybuchowe, gazy trujące, preparaty fotogra- 
ficzne itp. i | 

Istnieją dwa typy zakładów chemicznych, których pod- 
stawą wytwórczości jest destylacja węgła kamiennego: kok- 
sownie i gazownie. Kokosownictwo ma jako główne zada- 
nie produkcję wysokowartościowego koksu, gazownictwo zaj- 
muje się przedewszystkiem wytwarzaniem gazu świetlnego.. 

Według danych statystycznych czynnych było w roku 
1929 — 9 koksowni, zatrudniających 3074 robotników. Prze- 
robiono w tym okresie 2.477.193 t węgla, otrzymując 
1.858,052 t koksu oraz 87.884 t smoły surowej, 23070t 
benzolu surowego, 36.145 t siarczanu amonowego i 1.572t 
- nafialiny, ponadto wyprodukowano ponad 782 miljonów me- 
trów sześciennych gazu, który zużyto do spalania pod ko- 
tłami, do ogrzewania pieców: i innych celów przemysłowy hl), 

Gazownictwo zatrudniało w r. 1927 w istniejących 122 
gazowniach ogółem 2918 robotników, wtem 120 gazmistrzów. 
Zużycie węgla w tonnach wyrażało się liczbą 332.412, pro- 
dukcja koksu 225.794 t, smoły surowej 15.269 t, smoły pre- 
parowanej 8.056 t, benzolu 636 t, amonjaku czystego 42t, 
amonjaku rozwodniónego 1127 t i siarczanu amonowego 
845 t2). | 
Proces fabrykacjj w koksowniach i gazowniach jest 
zupełnie taki sam, jedynie w gazowniach prowadzi się do- 
daikowe: oczyszczanie gazu od składników -trujących, co jest 
konieczne ze względu na bezpieczeństwo odbiorców. 

1) Rocznik statystyki r. 1930, ` 


2) Dane zaqzerpnięte z wydawnictwa: „Gazownictwo. polskie c: 
rozwój w świetle liczb } wykresów“ Inż. J. Konópka. 
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Proces dzieli się na trzy. fazy: . 

przygotowanie węgla do koksowania, 

koksowanie węgla, i 

otrzymywanie produktów ubocznych. 

Zależnie od nastawienia produkcji na koks lub na gaz 
świetlny miesza się' różne gatunki węgla kamiennego, prze- 
znaczonego do suchej destylacji, według ustalonej propor- 
cji. Węgiel przed wejściem do retorty koksowniczej podlega 
rozdrobnieniu w specjalnych łamaczach, do odpowiedniej 
. średnicy ziarna oraz nawilżeniu. Przygotowany w ten sposób 
węgiel przenoszony jest zapomocą transporterów mechanicz- 
nych do zbiorników, znajdujących się przy piecach. 

Mechaniczne urządzenia czerpią surowiec ze zbiorników 
i ubijają w bloki, posiadające kształt komory pieca koksow- 
niczego. Blok taki załadowany do komory podlega procesowi 
destylacji i po 36 godzinach prążenia bez dostępu powietrza 
zamienia się w koks, który po wyładowaniu z komory gasi 
się strumieniem wody, a następnie sortuje na sitach. Gaz, 
wytwarzający się podczas koksowania, odciągany jest przez 
pompy do specjalnych aparatów, w których otrzymuje się 
ptodukty uboczne i wreszcie, po ` oddzieleniu tych cennych 
składników, używany jest do celów przemysłowych lub po. 
-dodatkowetn. oczyszczeniu, gromadzony w specjalnych zbior- 
nikach, skąd rozchodzi się rurociągami do odbiorców, jako 
gaz: świetiny, 

Produkty uboczne, które otrzymuje się z gazu są nâ- | 
stępujące: smoła surowa, amonjak, benzen surowy. 

Gorące gazy ż pieca koksowniczego przepływają przez 
chłodniki powietrzne, w których pod wpływem oziębienia 
osiada znaczna ilość smoły oraz skrapia się woda amonja- 
kalna. Smoła wraz z wodą amonjakalną przepływa do 
zbiorników, w których po odstaniu następuje oddzielenie 
tych. produktów; smoła surowa podlega dalszej przeróbce 
w specjalnych zakładach destyłacyjnych. 

Gazy, po przejściu przez odsmalacz, pozbawione są. 
w dałszym swym biegu amonjaku, który wymywa się w t 


agr R 
zw. skruberach przez zraszańie gazów wodą. Obecnie sto- 
suje się przewaźnie metodę .absorbcji amonjaku kwasem 
siarkowym (50 %), która daje siarczan amonowy. 
Pozostały jeszcze w gazach benzen wymywa się z nich 
„płóczkach henzołowych, zraszanych olejami uzyskanemi 
ze smol% pogazowej. Olej płóczkowy nasycony benzolem 
i poddany destylacji, wydziela surowy benzen, jako produkt 
sprzedażny, pozostały olej wraca z powrotem do płóczki. 


Przy opisanej produkcji zatrudnieni sę robotnicy .przy- 
uczeni oraz starsi robotnicy (dozorcy), którym powierzone 
są bardziej odpowiedzialne czynnośc. W poszczególnych 
działach fabrykacji odpowiedzialnymi kierownikami ruchu SĘ 
majstrowie (mistrzowie, gazmistrzowie), którzy czuwają nad 
pracą robotników i nad zachodzącemi procesami.. Wobec 
znacznej mechanizacji pracuje w koksownictwie i gazow- 
nictwie wielu ślusarzy i maszynistów. Kontrolę techniczną 
produkcji pełnią laboranci-chemicy, którzy praczją pod kie- 
runkiem inżyniera-chemika, sprawującego równocześnie obo- 
wiązki kierownika-technicznego. | l r 


` Destylacja drzewa. 


Sucha destylacja drzewa liściastego daje: węgiel drzew- 
ny, smołę drzewną, octan wapnia (kwas octowy), spirytus . 
drzewny i inne pochodne produkty. Przez destylację drzewa 
iglastego otrzymuje się: węgiel drzewny, smołę drzewną, ter- 
pentynę, kalafonję oraz olejki żywiczne. 

"Według danych G. U. 5. wyprodukowano w r. 1928; 
smoły drzewnej 3.899 t, octanu wapnia 2.655 t, kwasu octo- 
wego surowego. 3.781 t, terpentyny surowej 1.566 t, ter- 
pentgny oczyszczonej 1:639 i, spirytusu drzewnego 473 t, 
kalafonji 1.420 t, olei żywicznych 51 t. . 

© Sucka destylacja drzewa polega na zwęglaniu drzewa 
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beż :dostępii powietrza, a następnie ma skropieniu niektórych 
składników, zawartych w «wytworzonym gazie. 

© Proces destylacji drzewa podzielić można na następu-- 
jące etapy: zwęglanie drzewa; otrzymywanie smoły. drzewnej 
„i octanu wapnia; otrzymywanie surówki; rektyfikacja surówki. . 

ŹŻwęglanie drzewa odbywa się w zamkniętych retortach i 
żelaznych, ogrzewanych bezpośrednio ogniem. Proces zwę- 
glania jest wybitnie egzotermiczny, bgrzewanie więc winno 
być stopniowe. Wydzielające się gazy ściągane są przez 
pompy i przetłaczane przez aparaty, w których podlegają 
dalszym przeróbkom. W retorcie pozostaje węgiet drzewny. 

Gazy z retort przechodzą przez aparat smołowy, w któ- 
„rym wskutek ostudzenia wydziela się smoła drzewna i część 
kwasu octowego. W dalszej swej drodze gazy napotykają 
mleko wapienne, które wchodzi w związek ż pozostałym 
kwasem ociowym, tworząc octan wapnia. Produkt ten prze- 
sącza się przez specjalne filtry i odparowuje w otwartych 
kotłach żelaznych. Skraplający się przy studzeniu gazów 
zanieczyszczony kwas octowy, wymywany jest ' olejami 
drzewnemi, które' następnie, poddane destylacji, wydzielają 
surowy kwas. 

Pozostałe po oddzieleniu smoły i kwasu octowego gazy 
przechodzą w stanie gorącym przez skrubery, w których spły- 
wająca zgóry woda wymywa alkoho! metylowy, dając su- 
rówkę, Oczyszczone w ten sposób gazy spalane są pod ko- 
tłami. 

Surówka oczyszcza się w. aparacie destylacyjnym z ko- 

*lumną rektyfikacyjną, dając czysty alkohol metylowy (spiry-. ` 
tus. drzewny); jako produkt uboczny otrzymuje się frakcje, 
służące do produkcji lakierów i klejów oraz oleje drzewne. 


Ważniejsze czynności związane z opisaną produkcją po- 
wierzane są starszym robotnikom, posiadającym dłuższą prak-- 


Szkolnictwo zawodowe . 8 30 
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tykę w danym dziale fabrykacji. Obsługują oni retorty, regulują 
temperatury procesu zwęglania, prowadzą procesy w apara- 
tach stołowych, octowych, w skruberach oraz aparatach 
rektyfikacyjnych, mając do pomocy robotników niekwilifiko- 
wanych. Nadzór nad przebiegiem całej produkcji pełni tech- 
mk-zmianowy, do którego czynności należy również kon- 
trola chemiczna procesów. 


Destylacja smoły pogazowej. 


Przeróbka smoły pogazowej polega na rozłożeniu smoły 
przez destylację na oleje loine i pak nielotny. Smołę su- 
rową odwadnia się zapomocą ogrzewania w retortach, a na- 
stępnie poddaje się destylacji pod zmaiejszonem ciśnieniem. 
Wydzieldjące się pary przechodzą przez system chłodnic, . 
pracujących przy różnych temperaturach. Na podstawie tem- 
peratury wrzenia albo gęstości wyodrębnia się 4 frakcje: de- 
stylatn: 


* olej lekki do 170° 
„ Średni „ 2307 
'„ Gek „ 270 
» atricenowy powyżej 2700, 


Pozostałością destylacji o najwyższej temperaturze 
(4000) jest pak, który przechodzi w stanie płynnym do od- 
łewni, gdzie formuje się zeń bioki lub też skierowuje .się 
do zbiorników. Olej antracenowy postępuje do działu fa- 
brykacji antnacenu, olej ciężki służy jako surowiec do :przy- 
gotowania oleju impregriacyjinego, wreszcie olej Średni i lekki 
poddawany jest. powtórnej frakcjonowanej „destylacji. W ten - 
sposób otrzymuje się z oleje iekkiego: benzen 90%, benzen 
ciężki i maftę solwentową, a dokładniejsze frakcjonowanie © 
pozwala wyodrębnić toluen i ksylen. 'Destylacja oleju sred- 
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- niego daje oteje karbolowy i nmaftalinowy. Pochodnemi pro- 
duktami oleju karbolowego, uzyskanemi drogą chemicznych 
reakcji są pirydyna i kwas Harno: Przeróbka oleju naf- 
talinowego daje naftalen. 3 


U 


Zaznaczone wyżej procesy zachodzą częściowo w apa- 
ratach destylacyjnych, częściowo wymagają specjalnych kot- 
łów (saturatorów), aparatów, cedzideł i t. p. W fabrykach 
destylacujnych dużą rolę odgrywają urządzenia mechaniczne 

jak pompy do cieczy, gazowe i t. p, których obsługa wy- 

maga kwalifikowanych śluśarzy i maszynistów. Poszczególne 
procesy prowadzone są przez doświadczonych robotników, 
mających pomoc niekwalifikowaną. Ci doświadczeni robotnicy 
nazywani są powszechnie „majstrami“. Nadzór. ogólny nad 
całością fabrykacji pełni technik zmianowy,. kontrolę che- 
miczną przeprowadzają laboranci, którzy są albo absolwen- 
tami średnich szkół chemicznych lub też przyuczonymi pta- 
cownikami z długoletniem doświadczeniem. Kierownikiem 
technicznym produkcji jest inżynier-chemik. 


Przeróbka ropy naftowej. 


Proces przeróbki ropy polega na .oddestyłowaniu z niej 
części lotnych i ma dalszem przetwarzaniu otrzymanych 
w ten sposób surowych. produktów i półfabrykatów. Prze-” 
róbka ropy składa się z szeregu procesów, z.których kaźdy 
ma właściwe mu urządzenia. Procesy te są następujące: 

Destylacja ropy. 

Destylacja gudronu. 

' Destylacja. asfalkti. a 

-. Produkcja parafiny. 

Destylacja. oleju niebięskięgo. m 

30% - 
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Rafinačja olejów. 
Ralinacja nafty. 
Rektyfikacja benzyny lekkie) surowej. 
W r. 1929 czynnych było ogółem 30 rafineruj, zatrudnia- 
` jących 4461 robotników, Ogólna ilość przerobionej ropy wy- 
nosiia 656.143 tommy. 


Wytwórczość przedstawiała się następująco: 


Wyszczególnienie tonn*) 
Benzyna. . . «. « . . « . . . 102.125 
Nafta ; © « 1. «1... .. « „|| 188.259 
Qlej gazowy i opałowy . . „4 121.701 
Oleje smarne . . . . . . . . 98.968 
"Parafina , . . . . . atie ih TOAS 35.779 
Świece , . luasanna ~a | 0207 
AStBIŁ ,...- © 4 owa ws 20.121 
Koka 4.5.2 2 6 2 6-0 Gog 6 | 11.759 
Smary stałe . . . . . . « . . 2.714 | 


Półprodukiy i pozostałości . | ae 


Proces destylacji ropy polega na wydzieleniu wskutek - 
podgrzewania okoła 62% części lotnych. Ropa, tłoczona za- 
pomocą pomp, przechodzi przez podgrzewacze do baterji 
kilku kotłów. destylacyjnyuch, połączonych ze sobą i umo- 
żiiwiających prowadzenie destylacji ciągłej przy wzrastającej: 
wciąż temperaturze. Kotły podgrzewane sę gazem ziemnym.. 
Gorące desłylaty z kotłów płyną przez podgrzewacze ropy. 
i oddając tam swe ciepło skraplają się i spływają do odpo- 
wiednich odbieralników. Odpędzając w ten sposób około 
82 lotnych części z ropy otrzymuje się: benzynę surową 
lekką, benzynę ciężką, naftę surową, ae siać gu- 
dron — jako pozostałość. 


t} Dane adzielone przez Wydział Naftowy Min. P. i H, 
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- Benzynę surową lekką poddaje się rektyfikacji w ko- 
Tumnach destylacyjnych z detlegmatorem. Zrektyfikowana ben~) 
zyna skrapla się w chłodnicy rurkowej i zależnie ód ciężaru 
„gatunkowego sływa do odpowiednich odbieralników. W ten 
sposób otrzymuje się następujące gatunki handlowe benzyny : 
1) benzynę najlżejszą o c. gt. 0,64—0,71, 2) benzynę lekką 
i średnią o c. gł. 0,71—0,74, 3) benzynę autoinobilową 
o c. gł. 0,74—0,76. 

Benzynę ciężką poddaje się redestylacji, przez co otrzy- 
muje się produkty ostateczne: 1) benzynę frakcyjną o c. gt. 
0,76—0,77, 2) benzynę lakową I o c. gt. 0,77—0,78, 3) ben- 
zynę lakową II o c. gt. CE 9, 4) BĘ bezpieczeństwa 
o c. gt. 0,79—0,80. M 

Nafta surowa podlega "rafinacji, 46 jest oczyszczeniu 
i odbarwieniu na drodze” chemicznej. Procesy te wymagają 
odpowiedniej aparatury, składającej się z kottów, rurociąg- 
gów i urządzeń mechanicznych. - 

Olej parafinowy, oziębiony do 4—79 C poniżej zera, wy- 
dziela parafinę w postaci krystalicznej i- jako pozostałość 
"f. zw. olej niebieski Oddzielenie tych dwódi składników na- 
*stępuje na spećjalnych filtrach. Parafinę, t, zw. gacz minu- 
sowy, poddaje się ponownej krystalizacji (ciepłejj w tempe- 
raturze 10—207C, w wyniku której otrzymuje się t. zw. 
*gacz twardy oraż 'odciek „ciepły“, który dołącza się do oleju 
parafinowego. Gacz twardy podlega dalszemu oczysżczaniu 
oraz rafinacji . stężonym kwasem Parkowy; sody, i inneni 
chemicznemi preparatami. 

Olej niebieski, jako produkt odpadkowy przyj ŁEBIE 
parafiny, podlega destylacji pod zmniejszonem ciśnieniem. 
W rezultacie tego procesu otrzymuje się następujące surowć 
oleje smarne: gazowy, wrzecionowy, „automobilowy, ma~ 


-szynowy. i cylindrowy.. Procesy destylacji oleju niebieskiego |. 


odbywają się w. aparaturze, używanej do destylacji ropy. 
Surowe oleje smarne poddawane 54 rafinacji, t. j. oczyszcze= 
niu chemicżnėmu .za. pomocą: kwasu siarkowego, wody, ' tagu 


sodowego i związków odbarwiających. AE 


x 


, 
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Gudron, jako pozostałość z destylacji ropp naftowej, pod- 
lega odparowaniu pod zmniejszonem” ciśnieniem .w. aparaturze 
` podobnej do używanej. przy destyłacji olejna niebieskiego. 
Produktami tego procesu są olej parafinowy ciężki, który 
poddaje się redystylacji, ze względu na'to, że nie ‘nadaje się . 
do wyrobu parafiny oraz asfalt, który używa się jako pro- 
dukt ostateczny lub podlega „dalszym procesom destylacyj- 
nym. W tym wypadku uzyskuje się olej parafinowy ciężki 
i jako pozostałość koks. : ae j 


W poszczególnych,. pokrótce naszkicowanych wyżej dzia- 
łach przeróbki ropy naftowej, zatrudnieni są na stanowiskach 
' kierowniczych inżynierowie-chemicy. Bezpośredni nadzór nad 
pracą robotników - przyuczonych i nad procesami produk- 
cji pełnią majstrowie; pochodzą oni z pośród inteligentniej- 
szych robotników i posiadają dłuższą praktykę i zależnie od 
działu produkcji nazywają się w tym przemyśle naddestylato- 
rami, majstrami, starszymi rafinatorami lub starszymi rekty- 
fikatorami. Robotnicy  przyuczeni, „nabywają kwalifikacyj 
dzięki dłuższej praktyce na stanowiskach pomocniczych i za- 
leżnie od specjalizacji nazywają się destylatorami, rektyfikato- - 
rami i rafinatorami. Do obowiązków ich należy' obsługa apa-. 
ratów. NIEŻ. KIRO 
Poza tem w dziale opisanym pracują palacze, maszy- - 
niści, pomocnicy laboranci. o | 


. Przemysł „tłuszczowy. - 


Do . przemysłu tłuszczowego należy fabrykacja następu- 
jących produktów: mgdła, gliceryny, stearyny, . olejów; tłu- 
. szczów jadalnych, pokostów, a. również farb i lakierów, olej- 
hych, proszków do prańia, past, mydeł do. zębów: i t. p- 
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Produkcja w r. 1928 przedstawiała się następująco : 


"Pródukt i J| ` Produkcja Ilość 
-w tonnach') | zakładów?) 


„Olej inlany . zi ów ż 3 CESE 


"rzepakowy ... « «3 «+ *. 15 

„ słonecznikowy EEEE 4 

„ TycykRowy . . - 1a 2 2: 1035 "3 
Oleina s „.. « 26% na w 3 EE 980 1 
Stearyna . . . . «. «. « . . ROK ` 344 1. 
Tłuszcze jadalne . . . . «. « « . 5059 . - 10. 
Tłuszcze techniczne (bez mineral- 

nych i pokostu spece EE 7326 m 
Qleje jadalne (rafinowane) . A 1909 9 
Świece . . o ooa aa a 1986 — 
Glicerany . . . « . . . a. „ll. 4 880 
„Pokost lniany. . .'. . . . . EARE 12764 | 53) 
Mydła . . . « «4 aa 4 s: "27907. 26) 
Środki do prania . . . . . . .*. 5416 — 
Proszki, pasty i- mydła do zębów - 188 ` 25) 
Kremy-pomady . . . s « » . » 106 —. 
Farby artystyczne i dekoracyjne . © B 0 = 
Farby olejne . . . . . . . . . . 1546 123) 


Lakiery emaljowe, . . . . . . | 1105 — 
Lakiery prócz emaljowych . 


Dla charakterystyki a w przemyśle tłuszczowym 
przytacza się ópisy tylko najważniejszych metod fabrykacji. 


Fabrykacja mydła metodą Krebitza. 


Proces fabrykacji mydła polega na zmydlaniu tłuszczów 
mlekiem - wapiennem; „tworzy się. przytem masa mydlana, 
z której za pomocą wysolenia otrzymuje się mydło oraz woda 
glicerynowa, przerabiana. na .glicerynę. 

W tabrykacji mydła. rozróżnić można md dziaty. 


t) Dane G. U. 8. 
2) Dane z Informatora Chemicznego. 
8)-.Podana tylko liczba zakładów większy ch, - 
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wydmuchownia (wytapianie tłuszczów), oddział . Krebitza 
"4 warzelnia, chłodnia, wykbńczalnia. . .. 

Tłuszcz dóstarczany bywa do fabryk w beczkach, z z któ- 
rych, o He jest w stanie stałym, wytapiany jest za pomocą 
 wdmuchiwania pary. Czynności tę wykonywane są w dziale 
fabrycznym, zwanym wydmuchownią. 

i Roztopiony tłuszcz dochodzi do miesżadeł, gdzie w po- 
"łączeniu z miekiem wapiennem daje t. zw. mydło wapienne. 
‘Ten półprodukt, nierozpuszczalny w wodzie, spuszczony do 
specjalnych komór, zastyga na twardą masę. Po wyrąbaiiu 
tej masy i zmielenia następuje ługowanie otrzymanego 
proszku w specjalnych wieżach za pomocą gorącej wody. 
Z procesu tego powstaje woda glicerynowa, która podlega 
dalszej przeróbce na glicerynę oraz odglicerowane mydło 
wapienne, które w specjalnych kotłach rozszczepia się za 
pośrednictwem sody amonjakalnej. W czasie tego procesu 
. tworzą się w kotle trzy warstwy: górna — mydła sodowego, 
dolna — węglanu wapnia, którą po. zobojętnieniu spuszcza 
się do kanału, środkowa — zawierająca wszelkie zanięczy- 
szczenia, pozostająca przy przebiegu ciągłytn wciąż w kotle. 
Warstwę górną mydła sodowego pompuje się po 24 go~ 
dzinach do osadników, następnie rozcieńcza się wodą słoną 
i pa ugotowaniu pozostawia w spokoju przez .dwie doby, 
celem wydzielenia węglanu wapnia i zanieczyszczeń. Odstane 
mydło przepompowuje się dó warzelni. Podczas gotowania 
„dodaje się do roztworu specjalnie spreparowane mydło ży- 
wiczne; następnie poddaje się mydło działaniu. soli kuchennej 
(w roztworze), cełem uwolnienia go od radmiaru ałkalij i za- 
nieczyszczeń. W dolnych warstwach płynu powstaje zawiesina 
kiejowa t. żw. klej I, który ściąga się pompami po 12 godzi- 
nach. Górne warstwy płynu stanowią mydło, które ponownie 
oczyszcza się w opisany sposób. Klej Ii, który powstaje pod- 
czas powtórnego oczyszczania łącznie z klejem I dochodzi 
do specjalnych kotłów, w których ulega zobojętnieniu; pro- 
ces wysołenia wydziela z klejów mydło, które przerabia się 
na mydło żywiczne.- Mydło, które w -procesie..pówtórnego ` 
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„oczyszczania gromadzi się w górnych warstwach płynu, prze- 
pomypowywane jest do osadników, skąd po 48 godzinach za 
pośrednictwem pomp dochodzi do chłodni. 

W chłodni, w specjalnych komorach chłodzonych wódą, 
mydło zastyga, tworząc kształt płyt, które kraje się w od- 
powiednie kawałki i w tej postaci przesyła się. mechanicznie 
do suszarni, gdzie pozostaje 24—46 godzin. - 

Ostateczną czynnością jest nadanie mydłu postaci han- 
dlowej. Dział wykończania posiada charakter wybitnie me- 
chaniczny. Specjalne maszyny krają kawałki odpowiednich |. 
wymiarów, w” specjalnych prasach mydło otrzymuje ostatecztią 
formę. 

Fabtykacja. gliceryny. 


Woda glicerynowa z.oddziału Krebitza OCZYSZCZONA od 
białka, wapna, kwasów tłuszczowych Ążelaza, za pomocą siar= 
czanu glinu, kwasu siarkowego, barytu i sody odparowuje 
się w specjalnych aparatach do 28% Bé. W ten sposób po- 
wstaje gliceryna surowa ciemna, którą odbarwia się za po- 
mocą węgla kostnego. 

- Surowa: gliceryna służy jako produkt handlowy lub też 
poddaje się ją destyłacji, celem otrzymania: a) gliceryny de~ 
stylowanej — chemicznią Lota 28—30% Be, b) gliceryny 
„ podwójnie destylowanej — farmaceutycznej, c) gliceryny dy- 
namitowej 99, 5—99 „Too — 310 Bé. 


Wyrób mydła toaletowego, prószku do prania, 
A proszków i pasty do zębów, pudró w. | 


-Mydłó. białe podstawowe. wiórkuje się na. specjalnych 
maszynach i po wysuszeniu miesza -się z barwnikami i za- 
` pachami w mieszarkach, z których wychodzi w postaci jed- 
` nolitej masy. Masa ta po' przejściu przez. szereg „walców 
otrzymuje ostateczną formę za pomocą specjalnych sztanc. 

Przygotowanie proszków do rania, proszków i pasty ` 
-do zębów oraz pudrów polega na zmieszaniu poszczególnych 
* składników -według recept. Składniki te: wytwarzane są albo 


AE, 
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we własnych oddziałach. fabryezngch tub sprowadzane | ze 
; specjalnych fabryk. 


4 
Fabrykacja pokostu, farb i łakierów. 


Produkcja farb i lakierów była reprezentowana w Pol- 
sce w r. 1929 przez 12 większych i około 30 mniejszych 
fabryk. Roczne zapotrzebowanie na te prodakty określić 
można wartościowo na około 6.000.000 zł. 

Fabrykacja pokostu polega na ogrzewaniu oleju do od- 
powiedniej temperatury w otwartych kotłach żelaznych z osu- 
szaczami (sykatywami). Sykatywy są to tlenki metali, żywi- 
* czany lub ołejany. | 

Farby olejne powstają przez zmieszanie pokostu z far- 
bami mineralnemi lub organicznemi; mieszanie odbywa się 

w mieszadłach mechanicznych. Celem dokładnego roztarcia 
składników dodawanych do pokostu, przepuszcza się mię- 
.szaninę przez walce, a następnie filtruje. Żądaną barwę 
otrzymuje się przez zmieszanie farb odpowiednich kolorów. 
W końcu gotowy produkt rozlewa się do biasząnek. 

Lakier olejny tworzy się przez dodanie oleju da roz- 
topionego kopalu i rozcieńczenie tej mieszaniny terpentyną 
lub benzyną z dodatkiem sykatywy. Oczyszczanie lakieru od- 
bywa „się w wirôwkach. 

Lakier nitrocelulozowy składa się -z basci kolodio- 
nowej rozpuszczonej w specjalnych substancjach (estrach, ai- 
koholach wyższych) i rozcieńczonej następnie toluenem lub 
spirytusem. W ten sposób powstaje lakier mitrocelulozowy 
podstawowy, który w pałączeniu z tóżnemi dodatkami (oleje, 
żywice, barwniki” plastyfikatory) daje różne lakiery, mające 
specjalne zastosowanie, 

Lakier spirytusowy powstaje przez rozpuszczenie kopali 
w. spirytusie, przy jednoczesnem dodawaniu zmiękczaczy (ter- 
pentyna wenecka, olej rycynowy 

Przy poszczególnych urządzeniach, stosowanych do pro~ 
dukcji pokostu farb i lakierów, zatrudnieni są przyuczeni 
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` robotnicy, którzy obowiązani są wykonywać ściśle polecenia 
majstrów lub kierowników technicznych. Majstrowie w po- 
szczególnych działach nabywają swych kwalifikacyj przez 
dłuższą- praktykę i wywodzą się przeważnie z pośród inte- ` 
ligentniejszych robotników. 
` W każdej fabryce czynne jest laboratorjum chemiczne, 
w którem pracują chemicy z (wyższem wykształceniem. Oprócz 
końtroli fabrykacji, przeprowadzają oni próby i badania 
w kierunku uzyskania nowych fabrykatów oraz ulepszenia 
i potanienia metod produkcji.. | 


Przemysł materjałów wybuchowych. 


Fabrykacja każdego Środka . wyhuchowego jesi od- 
mienna. Opis produkcji prochu „nitrodelulozowego . pozwoli 
zorjentować się w charakterze pracy zatrudnionych „praz 
cowników. | 


Fabrykacja prochu nftrocelułozowego. 


Produktem wyjściowym do fabrykacji prochu nitrocelulo- 
"zowego są odpadki bawełniane tub celuloza drzewna. Celu- 
lozę rozdrobnióną odwadnia. się na wirówkach, skąd prze- 
chodzi do nitrowania za pomocą działania mieszaniną kwasu ` 
siarkowego i azotowego.. Proces nitrowania odbywa się 
w specjalnych wirówkach; po, -ukończeniu reakcji mieszaninę 
nitrującą odprowadza się z wirówki, znitrowana celuloza 
podlega stabilizacji, t. j. wygotowaniu substancyj, zmniejsza- 
- jących, trwałość produktu. Pe stabilizacji następuje odwod- 


nienie: nitrocelulozy za pomocą wirowania i otrzymany w ten ` 


sposób produkt, zwany. baweiną strzelniczą, przechodzi do 
działów fabrykacji prochu. 
Wyróżnić należy dwa zasadnicze działy iabrykacji pro- 
. chu mokry i suchy. 
- Każdy z tych działów skłśda się : z szeregu etapów pro- 
„dukcji, odbywających się ze względów bezpieczeństwa. w AE 
dzielnych budynkach. 
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Dział mokry. Bawełna strzelnicza, przetarta ręcznie na 
"sitach, odwadnia się alkohglem etyłowym w specjainych wi- 
rówkach. Następnie ugniata się z dodaniem alkoholu i eteru 
oraz stabilizatora. Otrzymaną masę -prochową żelatynową 
prasuje się, nadając jej kształt płyt, wstęg lub rurek, które 
przechodząc przez specjalne krajalnice tworzą proch „biasz- 
-kowy”, „kostkowy' lub „rurkowy”. 

„Dział. suchy. Przesortowany proch, umieszczony w wor- 
kach, moczony jest w. wodzie w celu usunięcia -rozpuszczał-- 
mika (spirytusu i eteru). Następnie proch suszy się w odpo- . 
wiedniej temperaturze, Proch armatni sortowany jest ręcznie, 
a to w celu uzyskania jednolitego gatunku. Proch karabi- 
nowy poleruje się w bębnach mechanicznych z dodatkiem gra- 
fitu i centralitu. Pakowanie prochu w paczki i skrzynki od- 
"bywa się ręcznie. 


Nadzór nad całością fabrykacji oraz w poszczególnych 
działach mają inżynierowie-chemicy. oraz technicy-zmianowi, 
do których należy kontrola przebiegu procesów chemicznych 
oraz nadzór nad pracą robotników i bezpieczeństwem. Po~ 
szczególne budynki podlegają przodownikom — starszym do- 
świadczonym robotnikom, którży: nadzorują przebiegi proce- 
„ sów: i bezpieczeństwa pracy. Poszczególne aparaty i urzą- 
nia obsługiwane są przez przyuczonych robotników, przy 
specjalnych maszynach, jak np: przy prasach, pracują przy- 
uczeni ślusarze, 
| Kontrolę chemiczną poszczególnych . procesów prowadzi 
laboratorjum, którego kierownikiem jest inżynier-chemik. La- 
boratorjum zatrudnia techników-chemików oraz przyuczonych 
laborantów. 


Fabrykacja sztucznego jedwabiu. 
W r. 1229 czynne były trzy fabryki sztucznego jedwa- 


biu, zatrudniając około 7000 robokikow: Prodikai, wyno- f 


siła -2700 tonn przędzy 1). 


1) Dane a Informatora wikia 1929. ~ 
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jedwab sztuczny wyrabia się obecnie t. zw. metodą wi- 
-skozową. Fabrykacja dzieli się na dwa zasadnicze działy: 
chemiczny i włókienniczy, który tutaj nie będzie omawiany, 
ponieważ należy do innej grupy przemysłowej. 

Dział chemiczny fabrykacji sztucznego jedwabiu rQz- 
pada się na trzy etapy produkcji: 

Alkaliczny (przemiana celulozy w woni 

Kwaśny (otrzymywanie włókna). ` 

Wykończalniczy (wykończanie wióknaj. 

Surowa celuloza podlega w specjalnych prasach w ciągu 
1—2 godzin ługowaniu, za pomocą ługu sodowego. Otrzy- 
muje się w ten.sposób alkalicelulozę, którą poddaje się dal- 
szej przeróbce oraz zanieszyszczony fug, który regeneruje, ` 
się i powraca dọ procesu.  Alkalicelułoza, wyciśnięta 
w prasach, po rozdrobnieniu ładowana jest do bęb-. 
. nów żelaznych, pozostając w nich i w specjalnem ponie- 
szczeniu, o temperaturze nie ja cy 23% C, w ciągu 3—4 dni; 
w tym czasie następuje t. zw, dojrzewanie  alkalicelulozy, 
proces niedostatecznie zbadany, lecz decydujący o jakości 
później otrzymywanych włókien. Po ukończonym procesie 
dojrzewania poddaje się alkalicelulozę w specjalnych bęb- 
nach obrotowych działaniu siarczku węgla, skutkiem czego 
przechodzi w t. zw. kwas ksaptogenowy celulozy. 

* Produkt ten spuszcza się do mieszadeł, w których za- 
daje się rozcieńczonym ługiem sodowym; wskutek zacho-. 
dzących reakcyj chemicznych powstaje gęsta ciecz, t. zw. 
wiskoza. Ciecz ta przetłacza się do baterji kotłów, w których, 
przechodząc kolejno z jednego do drugiego, pozostaje od 
3—7 dni w temperaturze nie wyżej 20% C. Między poszcze- 
gólnemi kotłami następuje oczyszczenie wiskozy - „w, specjal- 
nych filtrach, W okresie przebywania . wiskozy w kotłach 
odbywa śię proces oczyszczania i dojrzewania wiskozy. l 
` Nastepne procesy przeróbki wiskozy, zaliczają się do- 
` dzialu “kwaśnego. - Oczyszczona i dojrzała wiskoza .prze-, 
chodzi pod - ciśnieniem  pizez rurki , zakończone głów- 
kami - platgnowemi z otworkami t. zw. filjerkami do: 

; , + . 
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kąpieli koagulacyjnej, składającej się z rozcieńczonego toz- 
tworu kwasu siarkowego, siarczanu sodu, siarczanu magnezu 
lub siarczanu cHgnku. Wychodzące. z filjerek nitki wiskozy 


`. ścinają się (koagulują) w kąpieli, przechodząc zpowrotem 


w celulczę, dzięki czemu pojedyńcze nitki można skręcać 
i zwijać za pomocą maszyn przędzalaych na szpule, nie oba- 
wiając się ich sklejenia. 

Nawinięte szpule płókane są w korytach ciepłą wodą, 
celem wymycia składników kąpieli koagulacyjnej; następnie 
przechodzą do suszarni. Kąpiel koagulacyjna rozcieńcza się 
wskutek odbywających się procesów i zawartość kwasu słar- 
kowego maleje, a jednocześnie wytwarza się nadmiar siar- 
czanu sodu, Zachodzi więc potrzeba regeneracji kąpieli, co 
dzieje się w sposób następujący: oziębianie kąpieli powoduje 
wydzielenie się w postaci krystalicznej nadmiaru siarczanu 
sodu, który oddziela się na wirówkach. Nadmiar wody (roz- 
<ieńczenie) © usuwa się w próżniowych wyparnicach. Stę- 
żony w ten sposób. roztwór, po uzupełnieniu brakujących 
składników, powraca do produkcji, 

i Wykończenie włókna polega na trzech następujących 
po sobie operacjach: a) desuifuracji, czyli  oszczyjszczeniu 
włókna od siarki na miem osiadłej, b) bieleniu włókna poli- 
chlorynem sodowym, otrzymanym elektrolitycznię z roztworu 
soli kuchennej i c) emulsjowaniu w oliwie nicejskiej, celem 
nadania włóknu miękkości. W ten sposób przygotowane 
włókna przechodzą do działu włókienniczego najpierw do 
skręcalni, następnie do motalni i wreszcie do. wykończalni 
i suszarni. Po wysyszeniu pasma przechodzą do sortowni 
i w końcu na skład do manipulacji. (dalszy przerób) względnie 
do farbiarni. | 

Drugim produktem handiowym fabryk sztucznego je- 
dwabiu jest t. zw. tomofan (szklinaj. Z wiskozy powstają 
w kąpieli koagulacyjnej, dzięki zastosowaniu specjalnego urzą- 
dzenia, arkusze, które podlegają tym samym wstępnym pro- 
cesom wykoñczainiczym jak i włókna. 
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+. W poszczególnych działach fabrykacji sztucznego je- 

dwabiu i tomafanu kierownictwo techniczne spoczywa w. rę- 
kach inżynierów-chemików. Nadzór nad prawidłowym prze- 
biegiem procesów oraz mad pracą robotników pełnią maj- 
strowie, którzy nabywają kwalifikacyj na te stanowiska 
drogą długoletniej praktyki. Robotnicy przynczeni prowadzę 
procesy Ściśle podług otrzymanych wskazówek, obsługują 
maszyny i aparaty oraz wszelkie urządżenia mechaniczne. 
Przy produkcji sztucznego jedwabiu zatrudnionych jest wiele 
kobiet. Kontrolę wszystkich procesów prowadzi laborator= 
jum fabryczne, zatrudniające chemików: z wyższem i średniem 
wykształceniem oraz przyuczonych lahorantów. Poza anali- 
zami, kontrolującemi produkcję, wykonywa się w laboratorjum . 
próby i prace badawcze, zmierzające do mproszezęia i po-- 
tanienia metod farykacji. 


Przemysł barwników syntetycznych. 


- Przemysł ten reprezentowany jest w Polsce przez 4 fa- 
bryki, wytwarzające, prócz barwików, półprodukty, kwasy 
organiczne oraz cały szereg półproduktów nieorganicznych. 

Według danych G. U. 5. produkcja w tym dziale przed- 
stawiała. się w r. 1928 w sposób następujący: 


Produkty Tonny 
Barwniki bezpośrednie ,. . . . . . 474 
«e kwasowe-. . . 1 . . . . . 207 
» siarkowe. .-. . . . . . 2 388 
A zasadowe . ... - « » « . 5 
p zaprawowe . . . . . . « . 35 
Kwas, mrówkowy (w przel. ion) -|| 339 


|» octowy tech.. (w przel. 100,) 321 
. » Octowy ocz. (w przeł. 100%) 538 


Kwas witowy a.a 1 « « 2. 1 „| 225 
Chloroform -. . . . ZEN. 14 ; 
| _ Eter siarkowy przemysłowy ZIE 287 . | 


» czysty . « « « « » 1 . 43 
Anolon u dne zo LE 5791 | 
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Metody chemiczne, stosowane przy iabrykacji barw- 
ników są różne, natomiast czynności zatrudnionych robot- 
ników są prawie identyczne. Praca róbotników ogranicza się 
do kilku zasadniczych czynności, . powtarzających się przy 
otrzymywaniu każdego batwnika. Czynności te są następu- 
jące. | 

„Mieszanie składników łącznie z procesami rozpusz- 
czania, Sprzęgania, nitracji, redukcji, sulforowania, stapia- 
nia it p. Procesy te zachodzą albo w naczyniach zamknię- 
tych, t. zw. aufoklawach, aibo w kadziach otwariych drew- 
nianych lub żelaznych. | Zk 

Filtrowanie, polegające na oddzieleniu osadu barw- 
nika od roztworu na nuczach lub t. zw. filtrprasach. 

Destyłacja pod ciśnieniem normalnem lub mniejszem 
od atmosferycznego. . . 

Suszenie na powietrzu lub w suszarniach. 

Nadzór nad poszczególnemi działami taprykacji mają 
inżynierowie-chemicy oraz ich pomocnicy, "technicy, posia- 
dający średnie zawodowe wykształcenie, którzy pełnią funk- 
cje majstrów. Poszczególne aparaty i urządzenia ` obsłu- 
gują kwalifikowani robotnicy, mający do pomocy robotni- 
ków przyuczonych i niekwalifikowanych. Robotnicy kwali- 
fikowani odpowiedzialni są ża jakość produktu; kwalifika- 
cje do pracy odpowiedzialnej nabywają dłuższą praktyką 
na stanowiskach pomocniczych. . . á i 

Laboratorjum fabryczne, którego kierownikiem jest in- 
żynier-chemik, spełnia te same zadania, jak i w innych ga- 
łęziach . przemysiu chemicznego. | 


IL ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYI 
| | PRACOWNIKÓW. . r 
_ Na podstawie przeprowadzonych bądań w różnych dzia- 


łach przemysłu chemicznego nieorganicznego . i organicznego, 
wyodrębnia się dła celów kształcenia następujące typy pra- 


` 
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cowników: robotnicy wykwalifikowani, ` majstrowie (mi- 
strzowiej, ląboranci-chemicy i  ruchowcy-chemicy. 


1. Robotnicy wykwalifikowani. 


Czynności: nadzór nad prawidłowem działaniem po- 
wierzonych ich opiece aparatów i urządzeń, obsługa apa- 
ratów* i urządzeń oraz prowadzenie procesów według otrzy- 
'manych wskazówek; usuwanie drobnych uszkodzeń i prze- 
szkód w normalnym ruchu aparatury, niekiedy montaż 
względnie demontaż, wykoriywanie . stereotypowych "analiz 
w celu kontroli procesów chemicznych. l 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
. usprawnienie w obsłudze aparatów i maszyn, ustawionych 
w danym dziale fabrykacji oraz umiejętność wykonywania prac 
z tą obsługą związanych; pożądane są elementarne wiado- 
mości -z zakresu danego działu technołogji chemicznej oraz 
maszynoznawstwa specjalnego. , 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, su- 
mienność, záolność skupiania uwagi, poczucie odpowiedzial- 
ności, zdrowy organizm. 


2. Majster (mistrz). 


. Czynności: nadzór nad prawidłowym przebiegiem 
produkcji i pracą robotników w powierzonym sobie dziale, 
wzgiędnie obsługa bardziej skęmpiikowanej aparatury i pro- 
wadzenie odpowiedzialnych procesów chemicznych lub fi- 
. zycznych, wykonywanie prostych analiz, mających na celu 
kontrolę: przebiegu produkcji. - . 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
dokładna praktyczna znajomość danego działu prący i od- 
powiednie usprawnienie w zakresie wykonywanych czyn- 
mości, podstawowe wiadomości z danej (ziedziny technolo~ 
gji chemicznej, . maszyrioznawstwa ogólnego i specjalnego, 
elementów chemji oraz organizacji technicznej przedsię~ 
biorstw, znajomość zasadniczych prac ślusarskich. , 


Bukolnictwo zawodowe ` ' 31 
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Cechy psychofizyczne: jak u robotnika wykwa- 
fiikowanego otaz uzdolnienia organizacjine, spokój i opa- 
nowanie nerwowe, r : 

4 
GC =: 3. Laborant-chemik. 


Miejsce zatrudnienia: laboratorja fabryczne oraz 
laboratorja chemiczne samodzielne. 

(Czynności: kontrole chemiczne produkcji;  wszeł- 
kiego rodzaju prostsze analizy surowców, półproduktów 
i produktów gotowych, udzielanie wskazówek. i iństruowa- 
nie w zakresie przebiegu produkcji. | A 

"Wiadomości zawodowe: dokładna znajomość - 
chemji organicznej i- nieorganicznej wraz z analizą jako- 
ściową, ilościową i preparatyką, technoiogji chemicznej ogól- 
nej i specjalnej oraz maszynoznawstwa specjalnego. 

"Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, su- 
mienność, staranność, cierpliwość, poczucie odpowiedzialno- 
ści, zdrowy ` enim 


4. Ruchowiec-chemik (technik-chemik, 
zmianowy). 


Miejsce żatrudnienia: fabryka chemiczna. 
Czynnóści: nadzór nad całością fabrykacji i właści- 
wym przebiegiem” procesów produkcyjnych, a mianowicie: 
planowanie, normowanie i kontrója całości produkcji fa- 
bryki, bądź jednego z jej działów, nadzór nad sprawnością 
funkcjonowania maszyn, aparatów i Lrządzeń "oraz właści- . 
wem ich użytkowaniem i obsługą, | kontrola pracy robotników 
i majstrów, wykonywanie niekiedy analiz chemicznych, czyn- 
ności adininistracyjne -wW działach produkcyjnych (raporty, 
sprawozdania, , karty produkcyjne i t. p.), usuwanie przerw . 
i przeszkód pracy, wadliwości aparatury, nadzór nad remon- 
teni, montażem i- demontażem: aparatury iito p o. 
ę "Wiadomości zawodowe: dokładna znajomość 
« technologji chemicznej ogólnej i specjalnej, *chełnji organicz- . 


o 
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"nej i nieorganicznej wraz z analizą jakościową, ilościową 
oraz preparatyką, maszynoznawstwa ogólnego i chemicz- 
„,nego, techniki cieplnej i elektrotechniki oraz organizacji 
przedsiębiorstw przemysłu chemicznego pod względem tech- 
nicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: jak u laboranta-chemika 
oraz uzdolnienia organizacyjne, _ przytomność umysłu, szybka 


i trafna decyzja. - 
% 
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"Dla celów szkolnych „wymienieni . pracownicy przemy- 

słu chemicznego będą połączeni w dwie grupy: 
"a. wykonawczą (robotnicy wykwalifikowani i ` maj- 

strowie), >” 

b. ruchową (ruchowcy i taboranici-chemicy). 

Połączenie to wynika w grupie wykonawczej z tych 
względów, że majstrowie powinni „posiadać: przedewszyst- 
kiem doskonałą praktyczną znajomość aparatury i prowadze- 
nia procesów; nabywają pni doświadczenie drogą kilkuletniej |. 
pracy robotniczej. W grupie ruchowej połączeni są pracow- 
nicy, którzy powinni posiadać te same wiadomości w zakre- 
sie chemji i maszynoznawstwa. Stanowisko , laboranta-che- 
mika jest bardzo <zęsto przejściowym stopniem dó osiągnię- 
cia stanowiska ruchowca-chemika. ` 

„Pracownicy: grupy wykonawczej kształcić się będą ı na 
kursach mistrzowskich oraz na kursach dokształcających spe- 
cjalnych, pracownicy grupy ruchowej zdobyć będą mogli wy- 
kształcenie w. szkołach technologiczno-chemicznych stopnia 
Jicealnego i na kursach specjalnych. | 


Iv. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA WR i O. P 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA TECHNOLOGICZNO= 
CHEMICZNEGO. 


"891. Szkolnictwo technologiczno + che- 
miczne obejmuje szkoły i kursy technolo- 
'giczno-chemiczne. wat * 
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Szkoły i kursy technologiczno - chemiczne. - 


$ 92. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego f kursy technolo- 
giczno-chemiczne: 

szkoły technologiczna - chewiczńe stop- 
nia liceainego, 

"kursy majstrów przemysłu chemicznega, 
ją PONSE E AREER CZESIA che- 
miczne go. 

Nie przewiduje się kształcenie chemicznych pracowników 
na stopniu gimnazjalnym, gdyż podbudowa programowa 
. szkół powszechnych jest niewystarczająca dla opanowania 
przez młodzież trudnych i skomplikowanych wiadomości 
chemicznych i technologicznych. Ten stopień szkoły jest 
również niewłaściwy ze względu na wiek młodzieży, bo- 
wiem po jej ukończeniu absołwent byłby zbyt młody dla za- 
jęcia w praktyce stanowiska, do któergo szkoła przygo- 
towuje, a które dostępne jest dla ludzi o większem wyrobieniu 
życiowem. Z uwagi również na wiek młodzieży szkoła stop- 
nia gimnazjalnego nie jest odpowiednią dla przygotowania 
majstrów dla fabryk chemicznych. Zadanie to mogą spełnić 
kursy, które przeznaczone są dla różnych kategoruyj pracow- 
ników. Kursy o charakterze mistrzowskim, czerpiąc” mate- 
rjał uczniowski. z pomiędzy zdolniejszych, wykwalifikowa- 
nych robotników, rozszerzą i uzupełnią ich wiadomości wg- 
bitnie „praktyczne odpowiednim zasobem wiedzy teoretycz- 

nej, potrzebnej do pełnienia czynności majstra. Wobec tóz- 
rzucenia przemysłu chemicznego na terytorjum całęgo kraju 
i nieznacznej ilości młodocianych, zatrudnionych w tym prze- 
myśle, nie przewiduje się tworzenia szkół dokształcających 
chemicznych, których zadanie spełnią kursy dokształcające, 
organizowane w razie zgłoszenia się Sipowisaniej liczby 
kandydatów. ; : 
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Szkoły technologiczno - chemiczne stopnia licedlnego. 


.$9%8.1 Szkołytechnologiczno - chemiczne 
stopnia licealnego noszą nazwę: licea tech- 
nologiczno-chemiczne. © 

2. Zadaniem liceów technologiczno-che- 
micznych jest kształcenie pracowników do 
pracy przy organizowaniu przebiegu pro- 
dukcji i do pracy w laboratorjach przemysłu 
chemicznego, którzyby, obok praktycznego 
"przygotowania zawodowego, posiadali szer- 
szy igłębszy zasób wiadomości teoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. 

3. Licea technologiczno-chemiczne są 
trzyletnie. 

f 4 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5 Program pierwszych dwu klas jest je- 
„dnolity. PAR klasy III wyodrębnia kie- 
runki: 

a. organiczny, 

b. nieorganiczny. , 

l Kierunek organiczny jak i nieorganiczny 
"możę w poszczególnych szkołach traktować 
A szerzej gałęzie przemysłu chemicznego, za- 
pewniające absolwentom szkoły możność za- 
trudnienia (cukrownictwo, gazownictwo it.p.) 
Z uwagi. na wielką różnorodność przemysłu chemicznego 
„oraz stosunkowo słaby rozwój poszczególnych jego gałęzi, 
stwarzających nieznaczne zapotrzebowanie na. wyspecjalizo- 
— wanych pracowników, nie przewiduje się specjalizacji w szko- 
łach chemicznych. Natomiast celem ograniczenia materjału 
naukowego i lepszego jego. opanowania przez . młodzież, 
wprowadza się na trzecim roku dwa szerokie kierunki: orga- 
niczny i nieorganiczny. Ponieważ większe działy „przemysłu 
z e hemipznegi „mogą stworzyć stałe i nieco większe zapotrze- 
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- bowanie: na: absolwentów szkoły, przewiduje się: możliwość 
rozszerzenia w klasie III wiadomości specjalnych i zajęć 
praktyczńych z zakresu danej. gałęzi przemyski chemicznego 
(np. cuktownictwo, gazownictwo i t. p.). Nie będzie to spe-- 
cjalizacja młodzieży, lecz jedynie pogłębienie wiadomości 
szczegółówych w danym dziale prodakcji chemicznej. Wpro- 
wadzenie tych ciaśniejszych kierunków będzie ściśle uza- 
leżnione od porozumienia z odpowiedniemi gałęziami prze-, 
=- 6.Qśrodkiem nauczania jest zakład prze- 
mysłu chemicznego. Podstawę programową 
tworzą: praktyczne zajęcia w pracowniach 
szkolnych, chemja ogólna organiczna i nteor- 
ganiczna, technologja chemiczna organiczna 
i nieorganiczna, towaroznawstwo ogólne 
i specjalne, technika cieplnai elektrotechni-. 
ka oraz organizacja przedsiębiorstw che- 
micznych pod względem technicznym W trze- 
cim roků nauczania; w związku z wyodrębnie- 
niem kierunków, pogłębia się -w podstawie 
programowej odpowiednie: dla danego kie- 
runku zajęcia praktyczne i wiadomości teo- 
retyczne. Program uwzględnia wiadomości 
pomocnicze ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. | Ao 2 
7 Rok szkolny w klasie I i II trwa 1} mie- 
sięcy i będzie zorganizowany w sposób, u m o- 
żliwiający uczniom odbycie w każdym ro- 
ku szkolnym dwumiesięcznych zorganizowa- 
nych praktyk w zakładach przemysłu chemi- 
cznego. Rok szkolny w klasie III trwa 10 
miesięcy. > a OE o 
Nie przewiduje się ze względu na. charakter przemy- 
słu chemicznego praktyki przedszkolnej. Z tej też przyczyny 
jest. konieczne, by młodzież w. czasie nauki odbyła przynaj- 
mniej 2-miesięczną - praktykę w zakładach przemysłu che- 
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micznego. Celowem jest, by praktyka ta była związana z wy” 
branym kierunkiem studjów w klasie TII. 

8. Do liceów technotogiczno-chemicznych 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum  ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne. , 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia. 

Dolna granica wieku uwarunkowana jest ukończeniem 
gimnazjum ogólnokształcącego, górną zaś przesunięto do 
lat 20, celem umążliwienia nauki młodzieży starszej.. 


_ Kursy majstrów przemysłu chemicznego. | 


8 94. Zadaniem kursów majstrów przemy- 
slu chemicznego jest kształcenie pracowni- 
ków, którzyby, obok praktycznej znajomości 
zawodu posiadali odpowiedni zasób wiado-. 
mości teoretyczno-zawodowych i byli przy- 
gotowani do samodzielnego wykonywania 
czynności nadzorczych w fabrykach przemy- 
słu chemicznego. Czas trwania i zasady or- 
ganizacji tych kursów będą dostosowy- 
wane do potrzeb przemysłu chemicznego. 


Kursy specjalne z zakresu przemysłu chemicznego. 


$ 95. Kursy specjalne z zakresu przemy- 
słu chemicznego przeznaczone są dla osób, 
specjalizujących się w pewnych jego dzia- 
łach. Zadania, czas trwania, i zasady or- 
'ganizacji tych: kursów będą dostosowywane 
do potrzeb przemysłu chemicznego. | 
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GRUPA +1. BUDOWNICTWA 
I MIERNICTWA. 


PODGRUPĄ a. BUDOWNICTWA NAZIEMNEGO. 


I OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Dane statystyczne, dotyczące budownictwa, są nader 
niekompletne, dlatego też należy traktować poniżej przedsta- 
wione cyfry jako przybliżone, orjentacyjne. | 

Statystyka Głównego Urzędu Statystycznego wykazuje 
w czerwcu r. 1928 1419 przedsiębiorstw budowlanych z ilo- 
ścią 64436 robotników. Wobec tego jednak, że cyfry po- 
wfższe nie obejmują drobnych, często przygodnych przed- 
siębiorstw, bliższą rzeczywistości wydaje się w tym: okresie 
liczbą 100—120 tysięcy ludzi, podana w sprawozdaniu rocz-. 
uem Stowarzyszenia Zawodowego Przemysłowców Budow- 
lanych R. P.1). 

+ Ponado uwzgiędnić należy, iż znaczną ilość inżynie- 
rów i techników budowlanych znajduje zatrudnienie w- biu- 
rach i urzędach budowlanych, inspekcji budowlanej it p. * 
Dokładnej ilości tych pracowników niepodobna wypośrod- 
kować z braku odpowiednich danych statystycznych, wydaje 
się jednak prawdopodobnem, że ilość ta jest kilkakrotnie 
większa, niż odpowiednia liczba sif technicznych w przemy-, 
śle budowlanym. Nie są również objęci statystyką pracow- 
nicy budowlani, zatrudnieni przy robotach prowadzonych 


1) Warszawa 1929. Nakłąd własny, 
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Ł zw. systemem paoia pias urzędy „publiczne 
i przedsiębiorstwa prywatne. 

Pracownicy techniczni (majstrowie, technicy i inżynie- 
rowie) stanowią przypuszczalnie około 4% ogólnej ilości 
zatrudnionych robotników, liczba * więc tych pracowników 
wynosi około .4.000. "Stąd też. można, wprawdzie z zastrze- 
żeniami, wypośrodkować minimalne zapotrzebowanie na per- 
sonel techniczny wyniesie ono ok. 120 do 200 osób rocznie. 

Jeśli chodzi o poszczególne rzemiosła, związane z bu- 
downictwem, to do pewnego stopnia kwestję tę oświetla 
ilość kart rzemieślniczych, wykupionych w r. 1929 -przez 
majstrów budowlanych, a mianowicie: e 


dla muratzy 3876 kart 
„» rzeźbiarzy 117 , 
»  szklarzy 1149 , 
»  zdunów 876 p 
» malarzy 3336 , 
„ cieśli 2682 
„ ` innych 1950 ,„ 

`- Razem. . . . 18985 kart 


_ Do zestawienia tógo. doliczyć należy stolarzy budowla- 
nych, zatrudnionych w budownictwie, a ujętych. w ogólnej 
" cyfrze stolarzy-rzemieślników 15.700. 


„ II. PRZEBIEG ROBÓT. 


W budownictwie - “naziemnem’ biorą udział następujące 
czymiki: 

a. Urzędy budowlane, do zadań których należy.: prowa- 
dzenie polityki budowianej, t. zn. -polityki mającej na celu 
zaspokojenie potrzeb państwa i społeczeństwa w dziedzinie 
budowlanej; opracowywanie projektów w dziedzinie zabu- 
. dowania osiedli i związanych z niem zagadnień; opraco- 
: wywanie projektów i kosztorysów budowli publicznych; roz- 
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strzyganie przetargów, . zlecanie- i. kierownictwo robót dla 
państwa i samorządów; zatwierdzanie projektów budowii, . 
udziełanie pozwoleń na budowę i inspekcja budowlana. 

b. Biura architektoniczne i inżynieryjne, które wykonują: 
projękty i kosztorysy wstępne budowli: projekty, obliczenia 
i rysunki wykonawcze; kierownictwo robót z.ramienia zle- 
ceniodawcy; przeprowadzanie rozrachunków z przedsiębiorcą 
budowlanym; ekspertyzy i szacunki. budowlane. 

c Przedsiębiorstwa budowlane (ogólne i „specjalnej, 
które -mają na celu zorgałbizowanie, i wykonanie budowy 
w całości lub części. . , : 

Dia dokładniejszego zorjentowania się w całości prac, 
związanych ze wzniesieniem budowli, nałeży podzielić je 
na 3 działy: przygotowawcze, wykonawcze, kontrolujące 
i sprawdzające. | 

Prace przygotowawcze przebiegają zazwyczaj przez 
3 etapy. Przedewszystkiem musi tyć stworzony przez archi- 
tekta lub inną kompetentną osobę projekt budowli. Projekt 
budowy, po jego zatwierdzeniu przez kompetentne władze 
budowlane, jest podstawą- do wypracowania rysunków 
wykonawczych i szczegółowych, wykonania obiiczeń staty- 
cznych, ślepych kosztorysów i. ewentualnie kosztorysów 
sprawdzających. Na podstawie tych materjałów zostaje roz- 
pisany przetarg na roboty. lub rozpoczęte roboty we wła- 
Stiym zarządzie, względnie robota zostaje powierzona 

wybranemu z wolnej ręki przedsiębiorcy. Zadaniem 
przedsiębiorstwa budowlanego jest przedewszystkiem opra- 
cowanie oferty na budowę t. j. sporządzenie w myśl kó- 
sztorysu ślepego — kosztorysu projektowanych. robót, 
przez podanie odpowiednich cen jednostkowych względnie 
ryczałtu. Po podpisaniu umowy (rozstrzygnięcie przetargu) 
i udzieleniu zezwolenia na budowę przez władze administra- 
stracyjne, zaczyna się właściwa praca nad wykonywaniem 
budowy. Podkreślić tu należy wielką. wagę dokładnego przy- 
gotowania projektu i wszystkich szczegółów technicznych 
robót, bowiem warunkuje oto właściwe i ekonomiczne, po- 
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zbawionć, przypadkowości, wykonanie . budowy. Prace tć wy- 
magźją, poza. odpowiedniem przygotowaniem estetycznem 
i artystycznem, doskonałej znajomości techniki budowtanej 
w jej różnorodnych i skomplikowanych przejawach oraz do- 
kładności i  sumienności ze strony projektodawców, tem wię- 
cej, że budownictwo wiąże się ściśle z bezpieczeństwem 
i zdrowiem publicznem. Stąd też projektówanie i kierow- 
'nictwo robót budowtanych wymaga odpowiednich upraw- 
. nień, nadawanych przez władze państwowe. 

„Pierwszym etapem prac wykonawczych przy wznosze- 
niu "budowli jest. przygotowanie robót przez opracowanie 
szczegółowego, dostosowanego do terminów umownych, pro- 
gramu i planu robót i ich właściwe zorganizowanie pod 
względem technicznym, handlowym i administracyjnym. . Od 
dokładnego przepracowania tych wstępnych faz zależy w dal- ` 
szym ciągu tok właściwych robót budowlanych; i odpowiedni 
ich wynik. Organizacja i prowadzenie robót polegają: na 
urządzeniu placu budowy, operowaniu materjałami zasadni- 
czemi íi pomocniczemi, operowaniu robotnikami, maszynami 
i urządzeniami budowlanemi, wreszcie, wykonywaniu wszyst- 
kich robót jako to: ziemnych, betonowych i żólbetowych, 
murarskich, kamieniarskich, ciesielskich, stolarskich, posadz- 
karskich, ślusarskich, malarskich, blacharskich, dekarskich, 
zduńskich, szklarskich i t. p. | | | 

Roboty, wykonywane przez rzemieślników i robotników 
budowlanych pod nadzorem kierownika robót z ramienia 
przedsiębiorstwa budowlanego, są kontrolowane i kierowane 
przez przedstawiciela zleceniodawcy budowłanego, którym: 
zazwyczaj jest architekt - projektodawca.. Do jego czynności, 
należy też odbiór robót, sprawdzenie i aprobata rachunków 
przedsiębiorcy, dokonywanie z nim rozrachunków. Nieza- 
leźnie od tej' kontroli właściwe organy władz administracyj- . 
nych przeprowadzają inspekcję robót w czasie i po ich wy- 
konaniu. 

Po zakończeniu robót przedsiębiorstwo budowlane prze- 
prowadza kalkulację sprawdzającą ich koszta dla spraw- 
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dzenia słuszności swych przewidywań: i rzeczywistych wyni- 
ków pracy oraz- likwiduje całą swą organizację ne danej 
robocie.  ' 


R ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW: 


Poniżej przytoczona jest analiza „pracy rzemieślników, 
majstrów i podmajstrzych oraz t. zw. techników budowla- 
nych. Pominięta została analiza czynności robotników niewy- 
kwalifikowanych i przyuczonych, gdyż czynności ich nie wy~ 
magają posiadania wiadomości zawodowych oraz analiza 
pracy inżynierów i architektów, kształconych przez uczelnie . 
akademickie. . 
1. Murarz. 


Czynności: wykonywanie murów prostych -pod 
sznur, skiepień Kieina i na szalowaniu, po buksztelu, odro- 
'bienie otworów, skiepień nad otworami, filarów, trzcino- 
wanie i tynkowanie stropów i ścian, ustawianie futryn, lico- 
wanie zwykłe i ozdobne, ozdoby architektoniczne, sztukate- 
rje, układanie terrakoty, glazury i t. p. b 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Murarz winien, obok usprawnienia w typowych robo- 
tach murarskich, nabywanego drogą dłuższej praktyki; 
posiadać praktyczną, a w odpowiedniej „mierze i teoretyczną 
znajomość materjałoznawstwa, narzędzi, i elementów ry- 
sunku zawodowego; ponadto niezbędne PS z te- 
orji budownictwa oraz elementarną znajomość organizacji 
robót budowlanych. 

Cechy psychofizyczne: staranność, brak. lęku 
przestrzeni, zmysł równowagi, silny i zdrowy organizm. 


2. Cieśia. 
+ 
'Czynności: wykonywanie połączeń i zaciosów wią- - 
zań dechowych i innych, montowanie ich na miejscu pracy, 
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wykonywanie schodów drewnianych, podłóg Ślepych i bia- 
łych, podsufitęk, pułapów, ścianek działowych, szalowań da- 
chowych, rusztowań różnych rodzajów, szałowanie, stemplo- 
wanie i rozszalowywanie konstrukcyj żeibetowych i t. p. 
© Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Cieśla winien, obok nabytego drogą dłuższej praktyki uspraw- 
nienia w typowych robotach ciesielskich, posiadać praktyczną, 
. a w odpowiedniej mierze i teoretyczną znajomość materjało- 
znawstwa, narzędzi i elementów rysunku zawodowego; po- 
nadto niezbędne wiadomości z teorji budownictwa oraz ele- 
merńtarną znajomość organizacji robót budowlanych. 
Cechy psychofizyczne, jak wyżej. 


> żebe nik zdum, malarz, kamieniarz, dekarz, 
blacharz. 


Czynności. Zarówno czynności żelbetnika, jak: i sze- 
regu, innych rzemieślników, zatrudnionych na budowie — 
zdunów, malarzy, kamieniarzy, dekarzy, blacharzy — są to 
zabiegi naogół nieskomplikowane, w których potrzebne 
usprawnienie może być osiągnięte wyłącznie przez krótszą 
lub dłuższą pracę w zawodzie. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Potrzebne tym pracownikom w niewielkim zakresie wiadomo- 
ści zawodowe oparte są przedewszystkiem na usprawnieniu 
w danej specjalności oraz na praktycznej znajomości materja- 
łoznawstwa „danego działu, narzędzi, maszynoznawstwa spe- 
cjalnego oraz elementów organizacji robót danej specjalności. 

Cechy psychofizyczne: staranność, zdrowy 0t- 
ganizm. i 


Nasiepiă grupę owcy bowi stanowią 
majstrowie . poszczególnych rzemiosł budowlanych, których 
kwalifikacje i kompetencje określone są przepisami. budo- 
wlanemi, . Majstrowie cediowi poszczególnych rzemiosł budo- 
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wlanych występują w życiu bądź jako samodzielni przed- 
siębiorcy w danym dziale budownictwa, naziemnego, bądź 
też jako pracownicy przedsiębiorstw budowlanych ogól- 
nych. Zależnie od powyższego zakres czynności majstra 
może być szerszy i węższy. W pierwszym wypadku maj- 
"ster budowlany pełni czynności zwane dalej „ruchowemi” 
oraz — w odpowiedniej skali i zakresie — czynności kon- 
struktorskie, niezależnie. od właściwego zakresu czynności 
majstra, jak w innych działach przemysłu. W nowoczesnej 
organizacji przemysłowej budownictwa rola majstra, jako fa- 
chowca - praktyka w danym dziale robót jest „węższa, stanowi 
on bowiem tu ogniwo w hierarchji pracowników na budowie. 
z uwagi na cele niniejszego opracowania, poniżej rozpatry- 
wane są czynności majstrów budowlanych w tym właśnie 
węższym zakresie, Natomiast wiadomości zawodowe, pò- 
trzebne majstrom, ujęte zostały w zakresie przewidującym 
możliwość samodzielnej pracy w dziedzinie danego rzemio- 
sła budowlanego. . 5 : 

T. zw. podmajstrzowie muratscy i ciesielscy, rekrutujący 
się z pośród starszych rzemieślników, są zastępcami majstra 
na budowie, bądź też samodzielnie pełnią funkcje . rhajstrów. 
„Dlatego też nie są oni osobno analizowani. l 


4. Majster murarski. ; s Bogi 


Czynności. Majster murarski nadzoruje roboty mu- 
rarskie zasadnicze i pomocnicze, według wskazań kierownic- 
twa, instruuje rzemieślników l robotników, usuwa przeszkody ` 
w pracy, przyjmuje materjały murarskie na budowę „pod 
względem ilościowym i jakościowym. W granicach. zakre- . 
ślonych mu kompetencyj należy doń organizacja pracy i kon- 
trola jej wydajności, zużycia materjałów, czynności 'admini- 
stracyjne, kontrola wykonania, pomiary, rozrachunki. 

. Wiadomości zawodowe i uspfawnienia, 
Majster mufarski winien posiadać, obok doskonałego prak- 
tycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą i głęb- 
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szą niż murarz, praktyczną: i teoretyczną znajomość mater- 
jałoznawstwa, maszynoznawstwa specjalnego i rysunku za- 
„wodowego; ponadto: niezbędne wiadomości z teorji budow- 
uictwa oraz organizacji robót budowlanych pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. : 

.Cechy psychofizyczne: inicjatywa, wnikliwość, 
staranność, szybkość decyzji, uzdolnienia organizacyjne, umie- 
jętność postępowania: z ludźmi, brak Paa przestrzeni. oraz 
zdrowy i silny organizm. 


5. Majster ciesielski. 

Czynności. Majster ciesielski prowadzi roboty cie- 
sielskie w myśl poleceń kierownictwa, pełniąc czynności: ana- 
logiczne jak majster murarski. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
„ Majster murarski winien posiadać, obok doskonałego opano- 
wania techniki robót ciesielskich w budownictwie wszelkich 
typów, nabytego drogą dłuższej praktyki, odpowiednio głęb- 
szą i szerszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość techno- 
logii drzewa (że szczególnem uwzględnieniem wytrzymało- 
ści), statyki poglądowej, materjałoznawstwa, elementów ry- 
sunku zawodowego; ponadto niezbędne wiadomości z teorji 
budownictwa oraz organizacji robót budowlanych (ze szcze- 
gólnem uwzględnieniem ciesielskich) pod wzgtędem technicz- 
"myta, handlowym i administracyjnym. | 5 

Cechy psucehofizyczna, jak u majstra murar- 
skiego. ` 


-6 Majster żelbetnik. 


Czynności. Majster żelbetnik nadzoruje roboty żel- ` 
. betowe wedługj wskazań kierownictwa, instruuje robotników 
w praty, usuwa drobne przeszkody w jej przebiegu, przyj- ` 
"muje miaterjał pod względem ilościowym i _ jakościowym. , 
W zakresie udzielonych. mu :kompetencyj organizuje pracę, 
* kontroluje- wydajność pracy ludzi i maszyn, narzędzi, zużycie 
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materjałów. Należą do niego proste czynności administra- 
cyjne oraz pomiary robót wykonanych. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Majster - żelbeinik winien zatem posiadać, obok doskona- 
łego opanowania techniki robót żelbetowych, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość 
technołogji żelbetu, rysunku zawodowego, materjałoznaw- 
stwa; ponadto. niezbędne wiadomości z budownictwa (ze 


szczególnem uwzględnieniem żelbetnictwa) oraz organizacji 


robót budowlanych (zwłaszcza żelbetowych) pod: względem 
technicznym, handiowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne:  energja, staranność, 
szybkość decyzji, uzdolnienia organizacyjne oraz silny 
i zdrowy organizm. u : 


7 Majster kamieniarski. 


. Czynności Majster kamieniarski nadzortje wszel- 
kiego rodzaju roboty kamieniarskie, (przy wznoszeniu budowli), 
instruuje robotników, przyjmuje : „materjały pod względem ila= 
ściowym i jakościowym, w’ granicach zakreślonych kompe- 
tencyj organizuje roboty, kontroluje wydajność pracy; po- 
nadto należą do niego w odpowiednim zakresie czynności 
administracyjne oraz pomiary robót wykonanych. i 


Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 


Majster kamieniarski winien posiadać, obok - doskonałego 
` praktycznego opanowania robót kamieniarskich, odpowiednio 


r 


szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, znajomość . 


technologji kamieniarskiej, materjałoznawstwa, maszynoznaw- 
stwa specjalnego, rysunku zawodowego; ponadto 'wiado- 
mości z.teorji budownictwa oraz organizacji robót budowla- 
nych (ze szczególtem uwzględnieniem kamieniarskich) pod 
względem technicznym, handlowym i. administracyjnym. 

Cechy psy chofizyczne: te same, co dla majstra- 
żełbetnika. 
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8. Majster zduński. 


Czynności. Majster zduński nadzoruje. roboty zduń- 
skie, instruując w pracy robotników i rzemieślników, przyj- 
muje materjały ilościowo i jakościowo, organizuje roboty 
. w swoimi zakresie, kontroiuje wydajność pracy; poza tem na- 
leżą doń prosie czynności administracyjne, kontrola objektów - . 
wykonanych, ustalenie przyczyn wadliwego działania pieców 
"i ich usuwanie. O. ca ia l i 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Majster zduński winien posiadać, obok doskonałego praktycz- 
nego opanowania techniki stawiania pieców, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż zduni, znajomość techniki ogrzewania, 
` materjałoznawstwa, rysunku zawodowego; ponadto eleren- 
‘tarne wiadomości z teorji budownictwa oraz organizacji. ro- 
bót zduńskich pod względem „use: NENA 
i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: te same co dla majstra- 
i żelbetnika. . 


"9. Majster malarski. 


Czynności. Majster malarski nadzoruje roboty ma~ 
larskie, instruując w pracy robotników i rzemieślników, 
przyjmuje materjały pod względem jakościowym i ilościo- 
* wym, dobiera barwy i farby, organizuje roboty ARE 
i kontroluje wydajność ód: należą doń prócz tego proste 
„czynności administracyjne oraz pomiary robót. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Majster malarski winien posiadać, obok doskonałego -opa- . 
nowania techniki malarskiej różnemi rodzajami farb, odpo- 
wiednio szersząf i głębszą: znajomość zasad technologji barw- 
ników, materjałoznawstwa,. rysunku. zawodowego; ponadto 
władoniości z organizacji robót malarskich pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. s 


= . Szkolnictwo zawodowó | 32 
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+. Cechy psychofizyczne są dla majstra malar- 
skiego naogół te same co dla innych WARNER, ponadto wi- - 
nier - PO dobry gust: . 
"Jeśli chodzi o i zw. techników Kadówiasych: to czyn- 

* ności ich, zależnie od miejsca pracy, mają charakter bądź” 
biurowo-techniczny, bądź techniczno-wykonawczy. W pierw- 
szym wypadku technicy, zatrudnieni w-urzędach budowlanych, - 
"biurach architektenicznych, iażynieryjnych i przedsiębior- 

stwach budowlanych, objęci są w dalszej analizie wspólną 
nazwą koń4siruktorów. W drugim wypadku - miejscem. 
zatrudnienia jest budowa, skąd też zastosowana została na- 
zwa ruchow ca, jako najbardziej odpowiadająca chłarak=. 
terowi wikoiwanich MORDE Sz 


10. Ko nstraktat (technik kódawiaśi 


.Czyńności. Konstruktor. opracowuje plany sytuacyjne 
terenu, badania gruntu, pomaga przy projektowaniu budowli. 
większych, opracowuje łatwiejsze szczegóły Konstrukcyjne, 
rysunki szczegółowe 1.wykonawcze, łatwiejsze obliczenia sta- 
tyczne i wytrzymałościowe. W zakresie posiadanych upraw- 
nień projektuje samodzielnie budynki, doradza w dziedzinie 
programu budowy, ópracowuje kosztorysy, oferty, współpra- 
cje przy ustalaniu warunków techniczńych i umownych: Spraw- ` 
dza i sprobuje rachunki za roboty wykonane; prowadzi 
roboty z: ramienia zleceniodawcy, kontroluje wykonanie, po~ 
miary i odbiór robót; z ramienia urzędu ` Ponowna prze- 
prowadza inspekcję robót; . l 

, Wiadomości Sa WO TóRŁe: Konstruktor winien. po- ` 
siadać przedewszystkiem -praktyczną -i. teoretyczną znajomość ` 
` ustrojów- budowlanych, statyki, - wytrzymałości --materjałów, 
materjało- i "maszynoznawstwa budowlanego, rysunku . tech-. 
nicznego, projektowania, kosztorysowania oraz organizacji 
robót budowlanych „pod -względem technicznym; ponadto 
„w potrzebnym zakresie znajomość maszynoznawstwa ogól- .. 
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nego, techniki wykonywania robót oraz okaza robót 
budowlanych pod względem administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: inicjatywa, energja, zdol- 
ność skupiania uwagi, zmysi przestrzenny, wnikiiwość, uzdol- 


nienia organizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi,. 
„brak lęku przestrzeni oraz zdrowy organizm. 


11. Ruchowiec (technik budowiany). 


. Czynności. Ruchowiec opracowuje oferty i koszto- 
rysy; przygotowuje robóty pod względem technicznym, finan- 
sowym i haudiowym, co polega na ułożeniu programu robót 
(ustalenie poszczególnych terminów robót i dostaw materja- 
łów, ilości angażowanych robotników, potrzebnych funduszów, 
metod wykonania, narzędzi, maszyn, urządzeń, organizacji 
transportów it.p.) Poza tem do ruchowca należy organizacja 
i prowadzenie budowy, na które składa się: 

a) urządzenie placu budowy (ogrodzenie, budynki po- 
mocniczę, urządzenie dojazdów, transporty, - „utrzymanie po- 
„rządku, po skończonej budowie likwidacja prowizorycznych 
budowłi i urządzeń pomocniczych, ìi top) 

b) operowanie materjałami (przyjmowanie, magazyno- 
wanie, kontrola jakościowa i ilościowa,' uzgadnianie dọ- 
staw z zapotrzebowaniem, kontrola zużycia, sprawozdania, 

akceptowanie rachunków dostawców i t. p.); 
| c) operowanie robotnikami (angażowanie i zwalnianie, 
wyznaczanie i kontrola. biegu. pracy i jej wydajności, usta- 
lanie płac dziennych i pręmij, normowanie stosunków pra- 
gowniczych; nadzór nad: bezpieczeństwem i higjeną. pracy 
i t p) i 

dj operowanie maszynami i urządzeniami (dostarczenie, 
rozmieszczenie,- użytkowanie, konserwacja, . rejestracja kosz- 
tów ruchu i t. pJi- , 

e} organizacja wykonania poszczególnych faz budowy 
(planowanie róbót: ustałanie kolejności i terminów, sposobu ` 
wykonania, wypracowanie odnośnych instrukcyj, „harmonizo- 
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wanie przebiegu robót podczas wijkonania, prowadzenie" 
dziennika budowy, sprawozdań, raportów i t: p; - 40 

. Î) kontrola wykonanej budowli, ponar: rozrachunki 
i t p) k 

. Wiadomości zawodowe. Ruchowiec winien po- 
siadźć przedewszystkiem. praktyczną i teoretyczną znajomość 
ustrojów budowlanych, techniki wykonywania robót, rysunku 
zawodowego, materjało- i maszynoznawstwa: budowlanego, 
statyki i wytrzymałości materjałów oraz organizacji robót 
` budowłanych pod względem technicznym, handlowym i ad- 
niinistracyjnym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość: 
maszynoznawstwa ogólnego: 

Cechy psychofizyczne SĄ takie” same, Jak dla: 
konstruktórów. 


= 


iV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY I WNIOSKI 
W ODNIĘSIENIU DO KSZTAŁCENIA. 


` Jak: z powyższych analiz wynika, pracownicy budowniic= 
twa «naziemnego winni być dla celów szkojenia połączeni 
w trzy grupy: 3 

1. wykonawców EPEE E (czemieśików różnych 
rzemiosł budowlanych); 

2: majstrów poszczególnych rzemiosł budowianych; 

3. konstruktorów i .ruchowców pidowienąca” {t zw. 
techników budowlanych). 

Jeśli chódzł o wykonawców bezpośrednich, podstawo- 
wem dla nich przygotowaniem do pracy zawodowej jest zdo* 
bycie usprawnień w wykonywaniu odpowiednich robót. Za- 
kres potrzebnych wiadomości teoretycznych jest nieznaczny. 
Dlatego też szkolne przygotowanie tych pracowników winno 
się ograniczyć, wobec trudności organizowania praktycznego 
nauczania, jedynie do dokształcania praromikow już w bu-. 
dowiiictwie zatrudnionych. . - 

Przygotowanie majstrów rzemiosł budowlanych, podob-: - 
nie jak w innych działach przemysłu, może się odbywać cė-- 
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„lowo jedynie.w szkołach względnie na kursach mistrzowskich 
„dła poszczególnych rzemiosł budowlanych. Obie powyższe 
formy kształcenia będą przedmiotem osobnych oprowań. Mi- 
nisterstwa. 

.. Kształcenię do pełnienia czynności agoia 
i ruchowych (t. zw. techników. budowlanych) może się 
odbywać. dopiero na stopniu licealnym. Pracownicy ci bowiem 
ogarniają w` swej działalności zawodowej rozległą skalę :prac 
technicznych; wymagających "szerszego i. głębszego, przygoto- 
wania zawodowego, opierającego się na odpowiednio wy- 
sokiem wykształceniu ogólnem kandydatów. Stopień .licealny 
szkoły jest wskazany również: i ze względu na wymaganą 
„0d. tych pracowników samodzielność i ciążącą na nich RE 
dzialność. 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SŻKÓŁ 
'_, BUDOWLANYCH. 20 = 


Szkolnictwo paddwian e: w OBólsch 


* Próėz wydziałów architektury i inżynierji lądowej Po- 
„Ifiechniki, pracownicy budownictwa naziemnego kształcą Się: 
"w szkołach: dokształcających dla. poszczególnych: rzemiosł bu- 
dowłańych, w szkołach majstrów budowlanych, w szkołach 
, rzemiosł budowlanych. w. szkołach budowlanych technicznych . 

oraz ną kursach. 

„.. Szkoły . „doksżtałcające, dla poszczególnych rzemiosi bu- 
„dowlanych, w myśl odpowiednich ustaw © przymusie do- . 
kształcańia, tnają ża zadanie uzupełnić wiadomości zawodowe ` 
młodzieży do lat 418-stu, już w , poszczególnijch rzemiosłach 
zatrudnionej. Szereg trudności, związanych z organizacją tych 
„szkół (mała frekwencja, zależna od. warunków lokalnych, 
trudność kontrolowania młodzieży zatrudnionej i t. p.) po- 
'woduje, iż ilość szkół tych nie odpowiada Asta potrzebom . 
ji że lepsze rezultaty dają raczej „kursy. 

*. Szkół majstrów rzemiosł t budowlanych jest S ioii sześć, 
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przyczem ukończenie sżkoły takiej obecnie nie daje - upraw- 
nień. Warunki przyjęcia wymagają; zależnie od szkoły, ukoňń- 
czenia od 4 do 7 oddziałów pełnej szkoły powszechnej, 
trzyletniej praktyki i świadectwa szkoły _ dokśztałcającej: 
względnie świadectwa czeladniczego w jednem z rzemiosł 
budowlanych. Szkoły, gdzie wymagania co do świadectw 
kandydatów obniżono do 4 oddziałów szkoły powszechnej, 
wprowśdziły egzamin wstępny z języka polskiego, arytme- 
tyki i rysunków odręcznych. Kurs trwa trzy lata. 
l Szkoły rzemiosł budowlanych, oparte zasadniczo na 5 
óddziałach szkoły powszechnej, mają na celu kształcenie rze- 
mieślników dia potrzeb przemysłu i rzemiosła (murarzy i cie- 
Śli). Czas trwania nauki wynosi 4 lata. Szkół takich posia- 
damy 2. i - 
Szkoły budowlane techniczne dzielą się na: 
szkoły óparte na .6 klasach gimnazjum ogólnokształ- 
cącego o kursie nauki 3-letnim, przyjmujące kandydatów ` 
w wieku nie wyżej lat 19-stu, przyczem wymagany jest egza- 
min wstępny z matematyki, języka polskiego i rysunku od- 
ręcznego. Praktyka. przedszkolna jest wskazana, nie stanowi 
jednak warunku koniecznego. Absolwenci uzyskują tytuł tech- 
nika budowlanego, uprawnienia w' państwowej stużbie cywil- 
nej i wojskowej oraz uprawnienia zawodowe (z art. 364 pkt. 1 
ustawy budowlanej); SER esa 
szkoły oparte na pełnej szkole powszechnej o kursie 
nauk 3-y względnie: 4-0 letnim, przyjmujące kandydatów 
w wieku. nie wyżej 17-siu lat, przyczem we wszystkich szko- 
łach wymagany jest egzamin wstępny z matematyki, języka ` 
polskiego i rysunku. odręcznego. Uprawnienia nie różnią się 
od uprawnień absolwentów szkół wymienionych wyżej. | 


. Szkolnictwo budowlane zagranicą. 


W Niemczech liczba średnich szkół budowlanych jest 
bardzo znaczną. Znakomitą większość stańtowią” szkoły -21/, 
letnie (5: śemestrów), „niektóre tyłko mają 3 lata „Nauczania. 


t 
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'Podbudową tych szkół jest szkoła powszechna, wszędzie jed- 
nak zwrócóna jest uwaga na należytą selekcję kandydatów 
, przez egzamin wstępny oraz praktykę przedsżkolną, której 
minimum określono na 12 miesięcy. Do uprawnień absolwen- 
tów przywiązuje się małó wagi, ułatwiając ini jedynie naby- 
cie uprawnień majstrów jediiego. z rzemiosł budowlanych; po> 
za tem absoiwenci szkół budowłanych mają ułatwione uzij- 
skiwanie' odpowiednich stanowisk w służbie państwowej. 
Rustrjackie sżkoły budowlane mają charakter bądź 
szkół zasadniczych '0 czasie nauczania 4 do Hf lat, bądź 
-kursów trzyletnich ` po . 4—5 miesięcy w roku. Ukończenie 
"szkoły pierwszego typu, opartej ma 4-klasach gimnazjum ogól- 
noksztatcącego, uprawnia do zwolnienia z części teoretycz- 
nej egzaminu przy uzyskiwaniu koncesji. na przedsiębiorstwo. 
Kursy, oparte na podbudowie szkoły powszechnej, mają na celu 
.przygotowanie rzemieślników Wzdięane majstrów : Poara 
gotyel rzemiosł. : 


“VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA w. R.. i O. P. 
[e] ORGANIZACJI . SZKOLNICTWA BUDOWNICTWA 
z NAZIEMNEGO. R 


"8 97. Będą: organizowane Kotów 2 
szkoły typu zasadniczego i bi pudowhte 
twa naziemnego: : ; 

szkoły budownictwa naziemnego: stop i 
'nia licealnego, Ek. 

kursy z zakresu. budownictwa: „maż e m 
nego. |: P SE 


Szkoty y budownictwa ‘naziemnego stopnia: liceślnegó. 


$ 98.: 1. Szkoły hudownietwa: naziemnego 
stopnia licealnego BOŻE aażw a: teea: budos 
wlang. , 
2... Zadaniem: - liceów. budowlanych - Test 
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kształcenie pracowników, 'którzyby, obok 
praktycznego przygotowania zawodowego, 
posiadali szerszy i głębszy zasób wiado- 
-mości teoretyczno-zawodowych i-ogólnych . 
oraz byli przygotowani do'pracy przy Orga- 
nizowaniu i prowadzeniu: robót budowla- 
nych i wykonywaniu czynności konstruktor- 
. skich. j LE ; 
. 8. Licea budowlane są trzyletnie, 

Materjał naukowy, który musi: być ópanowany przez” 
młodzież, jest tak obszerny, że szkoła trzyletnia, mimo do- 
brego przygotowania ogólnego kandydatów, może dać im 
w zasadzie tylko podstawy do rozpoczęcia pracy zawodo- 
wej. Przewidziana ustawą budowlaną praktyka dla absolwen- 
tów tych szkół, uzupełniając w bezpośredniem zetknięciu 
«się z życiem wykształcenie szkolne, stworzy typ pracownika 
budowlanego, "należycie przygotowanego do pełnienia od- 
powiedzialnych funkcyj konstruktorskich i ruchowych: 

4. Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące, s Dinge 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji . "2 - . 

6. Ośrodkiem nauczania jest budowa, jej 
„organizacja i prowadzenie robóf. Podstawę 
programową tworzą: ustroje budowlane z ry- 
sunkiem technicznymi projektowaniem czę- 
ści budowy oraz mniejszych lub łatwiejszych: 
konstrukcyjnie budynków, materjałoznaw- 
stwo i maszynoznawstwo budowlane, tech- 
"nika wykonywania robót budowlanych, orga- 
nizacja robót pod: względem technicznym, 
handlowym i administracyjnym oraz kosz- 
torysowante. Program uwzględnia zaję- 
cia praktyczne w: pracowniach szkolnych ' 
oraz wiadomości pomocnicze ściśle zwią» 
zane ibezpośrednio niezwiązane z zawodem. 
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Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustalone 
są na podstawie analizy pracy ruchowców i konstruktorów 
budowlanych. Terenem działalności ruchowca jest budowa, 

. konstruktora — biuro związane z budową; stąd też pracow- 
ników tych winna” cechować .przedewszystkiem - praktyczna 
i“ teoretyczna znajomość zasad organizacji, prowadzenia 

“į -techniki robót budowlanych oraz, w odpowiednim zakre- 
sie, zasad projektowania. 

7 Rok szkolny w I i II klasie trwa po 11 
miesięcy, z których przeznacza się w klasie I 

"dwa miesiące, w klasie zaś. I trzy miesiące na 
zorganizowane praktyki na budowie. Trzeci 
rok szkolny trwa 10 miesięcy. 

Wobec niemożliwości zorganizowania: pracowni t war- 
sztatu szkoliego na skalę, umożliwiającą dostateczne zazna- 
jomienie się praktyczne uczniów z całością robót budowla- 
nych, praktyka wakacyjna ma na celu zaradzenie w pewnej. 
mierze temu brakowi i uzupełnienie nauki szkolnej bezpo- 
średniem zetknięcićm ucznia z zawodem. . 

8. Do: liceów budowlanych przyjmuje «się 
kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia. 
gimnazjumogólnokształcącegolubinne świa- 
„dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli dwumiesięczną. zorg anizowaną 

„praktykę na budowie,’ . A. 

5 c kończą w danym rokii KalenddzoWYw 
co najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia. 
= ` d posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Obowiązek odbycia praktyki przedszkolnej, wprowa- 
dzony jako zę do większości projektowanych. szkół stop- 
miai licealnego, mia” na celu 'obycie kandydatów z atmosferą 
zawodu, do którego się sposobią. W specyficznej atmosferze 
pracy na budowie młodzieniec, - dotąd nie mający przeważnie 
okazji do zetknięcia się z pracą manualną, będzie mógł zdać 

sobie bezpośrednio sprawę, czy zawód budowlany jest jego 
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właściwem powołaniem.. Doniosłym momentem, przemawia- 
jącym za potrzebą praktyki przedszkoinej, jest stwierdzony już 
fakt, iż uczeń po 'zetknięciu się z budową w praktyce szybciej 
i łatwiej absorbuje wiadomości: w szkołe. By jednak prak- 
tyka: taka osiągnęła cel zamierzony, czas trwania jej nie 
może być zbyt krótki, przebieg zaś jej musi mieć program 
i organizację narzuconą zgóry. Po szczegółowem rożważe- 
niu trudności wydaje się Koniecznem ustalenie minimum 
trwania praktyki przedszkolnej na 2 miesiące. 


Kursy z zaktesu budownictwa naziemnego. 


$ 99. Kursyzzakresubudownictwanaziem- 
nego przeznaczone są dia osób, specjalizują- 
cych się w pewnych jego działach. Zadania, 
czas trwania i zasady organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb budowe 
nictwa naziemnego. 


. PODGRUPA b. BUDOWNICTWA. DROGOWEGO 
(DRÓG LĄDOWYCH I KOLEN. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Budownictwę drogowe: obejmuje budowę i konserwację 
"dróg bitych i gruntowych oraz ulic, linij kolejowych wraz 
z mostami, wiaduktami, budowłtami pomocniczemi i t. p. 

Prace w obu tych działach posiadają pierwszorzędne 
znaczenie dla Polski,,z uwagi na wielkie braki w dziedzinie 
komunikacji, zarówno pod względem iłośći. dróg, jak stanu 
dróg istniejących. 

"Zaznaczyć .należiy, że kolejnictwo "nie. odbudowało je- 
szcze w całości zniszczeń wojennych, szczególnie w „odnie- 
sieriu.do mostów i budynków. 

Długość dróg bitych wynosiła w r. 1929 — 47 1000 km, 
dróg ' gruntowych 39 000 km, linij kolejowych przeszło 
17.000 km. D EE 
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"Dane statystyczne co do liczby robotników i personelu 
technicznego, zatrudnionych w budownictwie drogówem, są 
nader niekompletne 'i ulegają znacznym wahaniom; nie przy- 
„tacza się więc. ich, gdyż mogłyby one wywołać fałszywy 
obraz. Pracownicy znajdują zatrudnienie przeważnie w urzę- 
dach państwowych i samorządowych różnych instancyj, 
w przedsiębiorstwie P. K. Piw nielicznych firmach pry- 
watnych. . 


„II. PRZEBIEG ROBÓT . DROGOWO-BUDOWLANYCH. 


Przebieg prac: "W budownictwie dtogowem rozpada się 
na prace projektodawcze i przygotowawcze oraz prace wy. 
-konawcze.e © > s l 
W zależności od wielkości roboty i warunków tereńu, 
„zadanie! budownictwa drogowego nasuwa większe lub mniej- 
sze trudności i wymaga różnych kwalifikacyj od personelu 
technicznego. O ile np: duża arterja komunikacyjna lub tech- 
nicznie trudny fragment |drogi są zazwyczaj projektowane 
przez dyplomowanego ińżyniera o odpowiedniej praktyce 
"i pod jego kierownictwem są wykonywane prace, o tyle 
droga miniejsza, o lokalnem znaczeniu i nie mająca trudnych 
zagadnień, może być projektowana i wykonana przez pra- 
cowników o mniejszych kwalifikacjach, t : zw. techników dro- 
gowych względnie kolejowych. 
Prace projektodawcze składają się:ż dwu etapów: stu- 
djów wstępnych i opracowania projektu budowy. | 
` Studja rozpoczynają się od wyboru trasy drogi z punktu 
. widzenia wartości gospodarczej (strategicznej), poczem nastę= 
puje wytyczenie jej przebiegu na warstwicowej mapie, czyli 
* sporządzenie wstępnego, orjentacyjnego projekti, ` 'zawierają- 
cego dane terenqwe, warunki techniczne wykonania, przy- . 
bliżone koszty bidowy, dane co do rentowności,” celowości 
i t. p. Z kolei następuje określenie programu robót wstępnych, 
. terenów, na których przeprowadzone bedą pomiary; niwe- 
lacja'i t. p. 
i. Studja terenowe inają na celu wytyczenie, zgodnie z pro- 
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jektem wstępnym, trasy. drogi w terenie, przyczem dokony- 
„wane są, wszelkie niezbędne pomiary, w wymaganych od- 
ległościach sperządzane i. zw. profile poprzeczne, określane 
wielkości przejść przez rzeki, . strumienie, granice vee 
„zeń it p. 

Wytyczona droga podlega - następnie niwelacji, służą- 
cej za. podstawę przy wyznaczaniu wykopów i nasypów. 
Jednocześnie przewiduje się organizację transportu -ziemi 
przy wśkónywaniu robót. 

Na podstawie projektu wstępnego i prac terenowych 
wypracowany zostaje - projekt szczegółowy z uwzględnie- 
niem warunków. gospodarczych i technicznych, projekty na- 
wierzchni, mijań, odgałęzień, stacyj, torów stacyjnych, mo- 
stów, przepustów: ł t. p. 

* Prace wykonawcze przebiegają w sposób następujący. 

"Na podstawie projektu ustała się szczegółowy program 
"robót, zależnie od czasu przeznaczonego ua budowę, a okre- 
ślonego sumarycznie w projekcie budowy, co. uzależnione 
jest z konieczności od warunków technicznych i finansowych. 
Program zawiera całkowitą organizację handłową: i tech- 
niczną: budowy; terminy angażowania. robotników, ich ilości, 
zakup miaterjałów, rodzaje i stanowiska maszyn budowla- 
nych, czas. wyznaczony; ma wykonanie poszczególnych ro- 
bót, terminy i wysokość niezbędnych funduszów «i t. p. Je- 
dnocześnie opracowane zostają. odpowiednie "warunki tech- 
nicznę, sposób wykonania poszczególnych robót  pocżem 
ewentuainie ogłoszone i przeprowadzone przetargi na bu- 
dowę. | 

Na właściwe wykonanie budowy” składa:się: realizacja, 
"organizacji technicznej. i handlowej robót, a więc kierowanie 
robotami óraz właściwe robóty wykonawcze (ziemne, cie- 
sielskie, kamieniarskie, murarskie, betonowe i t. p.), obej- 
mujące różnorodną skalę. robót bardziej tub mniej skompiiko- 
wanych i trudnych technicznie. 

W budownictwie drogowem poważny dział pracy :sta- 
nowi „utrzymanie i.konserwacja istniejących dróg, a więc 
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toru i podtorza na kolejach i różnego rodzaju” nawierzchni 
na drogach bitych, przez usuwanie: uszkodzeń, reparację, 
oczyszczanie rowów, opielanie i t. p. | 


I. ANALIZA CZYNNOŚCI | KWALIFIKACYJ 
- PRACOWNIKÓW. 


Pominąwszy z jednej strony robotników niewykwalili- 
kowanych, zatrudnionych przy budowie drogi oraz majstrów 
rzetniosł budowlanych i inżynierów dróg i mostów z dru- 
giej strony, scharakteryzujemy ` <zynności typowych dla bu- 
downictwa drogowego pracowników. 


1. Nadzorca drogowy. 


Czynności. Nadzorca drogowy (drogomistrz) czuwa 
nad robotami drogowemi. na niewielkich odcinkach robo- 
czych; do obowiązków jego należy: kierowanie grupą ro-. 
botników przy. robotach ziemnych, wykonywaniu, nawierzchni, 
utrzymywaniu w należytym stanie danego odcinka, doko-, 
nywaniu bieżących remontów. i konserwacyj; sporządzanie, 
sprawozdań z przebiegu”. i wyniku robót SPRAY wy- 
kazów do list płacy i.t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
obok doskonałego praktycznego. opanowania robót drogo- 
wych, odpowiedni zakres elementarnych wiadomości teore-. 
tycznych z organizacji technicznej i wykonania robót dro- 
gowych, materjajoznawstwa, maszynoznawstwa drogowego, 
rysunku zawodowego; ponadto niezbędne: wiadomości z mier-. 
nietwa, „ustrojów budowlanych oraz organizacji robót dro- 
gowych pod względem administracyjnym. .-. 
` Cechy psychofizyczne: energja, staranność, su- 
mienność, zdrowy i silny organizm. ; 


Wsród pracowników, występujących w pracy zawodo-. 
wej pod nazwą techników drogowych, wyróżnić można w za- 
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leżnośći od miejsca pracy, a zarazem i charakteru spełnia- 
nych, czynności,- konstruktorów; i ruchowców. ; 


2. Konstruktor. 


Miejsce zatrudnienia: urzędy drogowe samo- 
rządowe i państwowe różnych instancyj, biura inżynie- 
ryjne. > ; 

Czynności: sporządzanie względnie współpraca przy 
sporządzaniu projektów . wstępnych budowy dróg (dróg 14- 
dowych i kolei, mostów, przepustów oraz urządzeń pomoce 
niczych, ściśle z budową dróg związanych), orjentujących 
w trudnościach terenowych, technicznych warunkach wyko- 
nania, przybliżonych kosztach budowy, rentowności i t. p.; 
ustalenie programu robót wstępnych, studja terenowe, na 
które składa się niwelacja, wytyczanie trasy, profile po- 
'przeczne, łuki, przejścia przez rzeki i t. Pu niwelacja te- 
„trenu oraz opracowanie projektu szczegółowego, rysunków 

wykonawczych, łatwiejsze obliczenia statyczne i wytrzy- 
małościowe; opracowywanie kosztorysów, współpraca przy 
ustalaniu warunków technicznych i umownych; sprawdza- 
nie i aprobata rachunków za ntaterjały i wykonane roboty, 
kierowanie robotami z ramienia złeceniodawcy, kontrola wy- 
konania, pomiary, odbiór robót i t. pe ` 
Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość projektowania dróg i ustrojów drogowo- 
budowlanych, techniki. wykonania odnośnych robót, statyki 
i wytrzymałości materjałów, miaterjałoznawstwa drogowo- 
budowlanego, maszynoznawstwa specjalnego, rysunku . tech- 
nicznego oraz organizacji robót drogowych pod względem 
technicznym; ponadto, w potrzebnym  żakresie, znajomość 
miernictwa, geologji. oraz organizacji robót pod względem 
administracyjnym `i handlowym. | | 

Cechy psychofizyczne: inicjatywa;  Staranność, 
zdolność koncentrowania uwagi, szybkość decyzji, tumiejęt- 
ność postępowania z ludźmi. „BO K 
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3. Ruchowiecj). 
. © „Miejsce zatrudnienia: budowy i remonty dróg 
lądowych i kolei, mostów it. p.. OE | 

"Czynności: sporządzanie ofert i kosztorysów, przy- 
gotowywanie. robót pod: względem technicznym, handlowym 
i finansowym {ułożenie programu robót, t. j. rozplanowanie 
ich w czasie, terminy dostaw materjału, ustalenie ilości anga- 
żowanych robotników, wysokości potrzebnych funduszów, 
metod wykonania, potrzebnych narzędzi, maszyn, urządzeń, 
organizacji transportów, biura budowy i t. p.) 

Organizacja i prowadzenie robót drogowych zasadni- 
czych: i konserwacyjnych, zgodnie z projektem i programem: 

a. urządzenia pomocnicze (budynki pomocnicze dla biura, 
składów, warsztatów, mieszkań 'róbotniczych, miejsca skła- 
dania materjałów, urządzenia techniczne, rozmieszczenie ma- 
szym, urządzenie dojazdów, organizacja transportów! i t. p.; 
po ukończeniu robót likwidacja urządzeń pomocniczych); 

~ b. operowanie robotnikami {przyjmowanie i. zwalnianie 
robotników, dobór odpowiednich sił, „wyznaczanie pracy, kon- 
„rola biegu prace i jej wydajności, ustalanie regulaminów 
pracy, norm wydajności, stawek płac i premij, normowanie 
- stosunków pracowniczych, nadzór nad bezpieczeństwem i hi- 
gjeng, przestrzeganie przepisów ustawodawstwa socjalnego, 
sporządzanie raportów it p); 

c. operowanie maszynami, urządzeniami `- i` maszynami 
(zaopatrzenie budowy w odpowiednie maszyny, narzędzia 
i urządzenia, rozmieszczenie ich i użytkowanie, kóntrola 
ruchu, remontów, kosztów i t. p.); | 

d. operowanie materjałami (przyjmtowanie i magazyto- 
"wanie materjałów, kontrola jakościowa i ilościowa, koordy- 
ńacja dostaw z zapotrzebowaniem, ustalanie zużycia, spo- 
rządzanie raportów materjałowych, sprawdzanie i aprobata 
rachunków dostawców it p); 

| vy. Przez pojęcie ruchówca należy roxumieć banke organizującego 
i uórmującego pracę pfzy budowie drogi lub kolei, nie zaś technika w działe 
kolejowo-eksploataczjnym. 
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e. organizacja wykonania poszczególnych robót drogo- 
wych (wytrasowanie na gruncie, niwełacja, ustalenie kolejno- 
ści robit, sposobu wykonania, opracowanie regulaminu pracy, 
instruowanie wykonawców bezpośrednich i pośrednich, pla- 
nowanie robót, nadzór techniczny nad wykonaniem, prowa- 
dzenie dziennika robót, sprawozdań, raportów, kontrola i re- 
jestracja kosztów i t. p.); | j s ai 

f. kontrola wykonania (pomiary i obrachunki, sprawo- 
zdania, kaikulacja końcowa, operat wykonawczy). 

= Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość projektowania dróg i ustrojów drogowo- ` 
budowlanych, techniki wykonania odnośnych robót, statyki 
i wytrzymałości materjałów, materjałoznawstwa i maszynó- 
znawstwa specjalnego, rysunku technicznego oraz organiza- 
cji robót pod względem technicznymi; ponadto w potrzebnytn 
zakresie znajomość miernictwa, geologii oraz organizacji TO- 
bót pod wzgiędem administracyjnym i handlowym. | 

Cechy psychofizyczne te same, co dła kon- 
strokțorów. l t 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY. DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Zanalizowani powyżej pracownicy budownictwa dróg lądo- 
wych i kolei, t.j. nadzorcy drogowi, konstruktorzy iruchowey . 
mogą być ujęci w dwie grupy: wykonawców pośrednich, czyli 
nadzorców drogowych i konstruktorsko-ruchową, której pra- 
cownicy objęci są nazwą potoczną techników drogowych. 

Z punktu widzenia potrzeb szkolnych, łączenie kon- 
struktorów i ruchowców znajduje swe uzasadnienie w tem, 
że zarówno usprawnienia, jak i wiadomości zawodowe dła 
obu. kategorji pracowników są naogół wspólne. Poza tem 
jakkotwiek w życiu zawodowem pomiędzy funkcjami ken- 
struktora i ruchowca istnieje dość wyraźna 'granica, to je- 
dnak siłą rzeczy jeden z nich winien nadawać się do czynno- 
, ści drugiegó i odwrotnie. ; . 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
e SAOANIZCHI SZKOLNICTWA BUDOWNICTWA 
DROGOWEGO.  . 


$ 100. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy budownice- 
twa drogowego: 

= szkoły budownictwa drogowego stopnia 
licealnego, - 

kursy z zakresu budownictwa drogowego. 

Charakter pracy konstruktorów ił ruchowców, która 
obejmuje rozległą skalę samodzielnych częstą prac technicz- 
nych oraz ciążąca na pracownikach tych odpowiedzialność, 
pociąga. za sobą odpowiednio wysokie wymagania. pod 
względem wiadomości teoretyczno-zawodówych i ogólnych, 
co też uzasadnia stopien liceainy projektowanej szkoly. dro- 
gowej. - 

Kursy z zakresu budownictwa drogowego przezna- 
czone są przedewszystkiem "dla starszych, doświadczonych: 
robotników, umożliwiając im należyte pełnienie funkcyj nad- 
zorczych; mają one na celu uzupełiienie odpowiednim zaso- 
bem wiadomości teoretycznych usprawnień, nabytych w prak- 
tyce. | , . 
Kursy będą mogły być tworzone dła innych kategoryj 
pracowników budownictwa drogowego, specjalizujących się 
w Swijm zawodzie. , A 1 


Szkoły budownictwa drogowego stopnia licealnego. 


$ 101, i. Szkoły budownictwa drogowego 
stopnia licealnego noszą nazwę: licea dro- 
gowe. 

2. Zadaniem liceów śisogówićh jestksział-. 
cenie pracowników, którzyby, obok praktycz- 
nego przygotowania zawodowego, posiadali 
szerszy i głębszy zasób wiadomości feore- 


Sakolnictwo zawodowe” | 33 
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tyczno-zawodowych i ogólnych i byli przy- 
gotowani do pracy przyorganizowaniui pro- 
wadzeniurobót związanychzbudowąiutrzy- 
maniem dróg oraz do wykonywania czynno- 
ści konstruktorskich w tej dziedzinie. 

3. Licea drogowe Są trzyletnie. 

Zastosowanie maksimum : przewidzianego ustawą dia 
szkół licealnych czasu nauczania wywołane zostało zakresem 
materjału naukowego, którego wyczerpanie w czasie krót- 
szym, bez nadmiernego POCACTA młodzieży, byłoby nig- 
możliwe. 

4, podbudową programową jest gimna= 
zjum ogólnokształcące. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają RELAY 
zacji. 

Specjalizacja w zakresie funkcuj nie jest wskazana, gdyż 
z jednej strony funkcje te połączone są często w osobie je- 
dnego- pracownika, z drugiej zaś, nałeżyte wykonywanie 
jednej z funkcyj bez znajomości drugiej jest niemożliwe. Wa- 
bec nader zmiennego zapotrzebowania na t. zw. techników 
"drogowych w kolejnictwie i drogownictwie i pokrewień- 
stwa robót w obydwu działach, umożliwiającego przejście 
i łatwe przystosowanie pracowńików jednego działu do 
pracy w drugim, nie przewiduje się pas ani w bu- 
downictwie dróg bitych, ani kolei. . 

6 Ośrodkiem nauczania jest "Budowa 
i utrzymanie dróg lądowych i kolei, organie 
zacja i prowadzenie robót Podstawę progra- 
mową tworzą: budowa i utrzymanie dróg lą- 
dowych i kolei, materjałoznawstwo i maszye 
noznawstwo drogowo=-budowlane, technika 
wykonywania robót, organizacja robót pod 
względem technicznym, handlowym i admi- 
nistracyjnym oraz kosztorysowanie, Program 
uwzględnia zajęcia praktyczne-w pracow. 
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(niach szkołnych oraz wiadomości pomocnie 
cze ściśle związane i bezpośrednio niezwią- 
zane z zawodem. 

Ośrodek manczania i podstawa programowa ustalone 
są na zasadzie analizy pracy. Terenem działalności technika 
drogowego są roboty w zakresie budownictwa drogowego. 
Stąd pracowników tych winna cechować przedewszystkiem 
praktyczna i teoretyczna znajomość zasąd organizacji, pro- 
wadzenia i techniki robót oraz, w odpowiednim zakresie, 
zasad projektowania, co też pozwoli pracownikom. na osiąg- 
- pięcie właściwych wyników w pracy. 

7. Rok szkolny w I i II klasie trwa po 11 

miesięcy, z których przeznacza się w klasie I 
dwa miesiące, w klasie zaś II trzy miesiące 
na zorganizowane praktyki na robotach dro- . 
gowych w terenie. Trzeci rok szkolny trwa 
10 miesięcy. , 
. Szkoły drogowe nie mają możności zorganizowania 
` warsztatu szkolnego ` "na skalę, umożliwiającą zaznajomienie 
się uczniów z całością robót drogowych. Praktyka śród- 
szkolna wypełnia w pewnej mierze te braki oraz daje ucz- 
niom możność zetknięcia się podczas nauki z pracą zawo- 
dową. 

8. Do iiceów drogowych przyjmuje się 
„kandydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
nazjum ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli  dwumiesięczną zorganizowaną 
praktykę w dziedzinie budownictwa dro- 
gowego na robotach w terenie, . 

c kończą w danym roku kalendarzowym co 
„najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój tizyczny 

: Praktyka przedszkolna ma na celu obycie kandydatów 
de ci z zawodem, do którego się sposobią, dzięki czemu 


3 


` 816 


też. zdadzą sobie sprawę z i ówożóc, jakie ich w przyszłej 
pracy czekają. 

Praktyka predkola umożliwi również uczniom ła- 
twiejsze i szybsze przyswojenie wiadomości zawodowych 


w „ szkole. i 


Kursy z zakresu budownictwa drogowego. 


$ 102. Kursy z zakresu budownictwa drogo- 
wego przeznaczone są dia osób, specjałizu- 
jących się w pewnych jego działach. Zadania, 
czas trwania i zasady organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb budow- 
nictwa drogowego. 


PODGRUPA c. BUDOWNICTWA WODNEGO 
-L MELJORACJI. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


* Budownictwo rozpatrywane w tym dziale obejmuje ko- 
munikacje wodne (naturalne i sztuczne), wyzyskanie sił wod- 
„nych, wodociągi i kanalizacje oraz imeljoracje ORTONE 
A szczegółowej). 

. Prace w powyższych dziedzinach, jakkolwiek mają dla 
państwa pierwszorzędne znaczenie, nie przybrały dotąd roz- 
miarów pożądanych dla braku odpowiednich środków pie- 
riężnych. Poza nieznacznemi rozmiarami, charakterystyczną 
"cechą powyższych irrwestycyj jest ich. nierównomierność roz- 
łożenia w czasie, gdyż obok czynników sezonowych wystę- 
'pują wielkie wahania w ich rozmiarach w- poszczególnych 
latach. 
Dane statystyczne, jak w innych działach budownictwa, 
są nader niekompietne. Można więc tytko ogólnie stwier- 
dzić, że budownictwo wodne, z wyjątkiem portu Gdyni, ogra- 
niczyło się wyłącznie do konserwacji istniejących ` dróg wod- 
nych: A niewielkich robót w SREDNIE regulacji: ważniej- 
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szych dróg żeglownych, wreszcie do budowy stosunkowo 
niewielkich objektów wodnych. Roboty te a zaledwie drobną 
cząstką istotnych potrzeb. ` 

W jednej z podstawowych dziedzin aala rolach - — 
osuszaniu, wykonano w ciągu lat 1926—31 drenowanie. około 
175000 ha pót i 55000 ha łąk, . 

Wielkie i niezaspokojone doki ponsen istnieją 
w dziedzinie wodociągów i kanalizacyj. Na przeszło 600 
miast w Polsce zaledwie 25 większych i kilkanaście mniej- 
szych miast posiada wodociągi oraz kanalizacje, reszta do- 
tychczas znajduje się pod tym wagigdeim w stanie pier- 
wotnym. 

Dokładnej ilości PRZY A w tym dziale ustalić obec- 
nie nie można. . 


Ii. PRZEBIEG PRACY. 


Prace w dziedzinie budownictwa wodnego (kómunika- 
cy} wodnych, wyzyskania sił wodnych, budowy wodocią* 
gów i kanalizacyj) i meljoracyj rozpadają się na prace pro- 
jektodawcze (poprzedzone studjami wstępnemi) i prace wy- 
komawcze, ' 

W pracach tych dla wszystkich dziedzin budownictwa 
wodnego i imeljoracyj występuje szereg elementów wspól- 


nych. |. 

Prace projektodawcze rozpoczynają się od dokindnego 
zaznajomienia się z. warunkami terenu, co do którego ogól- 
nych wiadomości dostarczają 'na wstępie mapy sztabowe. 
Z kolej następują szczegółowe zdjęcia sytuacyjno-niwelachine, 
pomiary zwierciadła wody, pomiary dna, sondowanie, po- 
miary stanów wód, wreszcie ukształtowanie zwierciadła wód 
wgłębnych, wydajności warstw wodonośnych i t. p. Przy 
tych studjach korzysta się z danych hydrologicznych i meteo- 
rologicznych oraz dokladnych badań geologicznych. Analo- 
gicznie przedstawiają się badania wstępne dla budowy wo- 
dociągów i kanalizacyj, uzupełnione ponadto badaniem jako- 
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ściowem wody oraz statystyką rozwoju miast. Studja wstępne 
przy meljoracjach polegają również na ekspertyzie terenu, 
t. j. badaniu gleby, możliwości odprowadzenia względnie do- 
prowadzenia wód, rodzaju i zakresu robót it. p. 

Na podstawie przeprowadzonych studjów wstępnych 
opracowany zostaje projekt. Zależnie od dziedziny robót, jest 
to projekt regulacji rzek i potoków (typy budowli regula- 
cyjnych i ich rozmieszczenie, obwałowania, pogłębianie it. p.). 
kanałów. i zbiorników wód (trasa, przekrój, szluzy it inne 
budowle), kanalizacji rzek (rozmieszczenie jazów piętrzących, 
projekty jazów, wyzyskanie siły wodnej), zapór wodnych, 
zakładów wodnych, portów morskich i rzecznych (regu- 
lowanie pobrzeża, urządzenia portowe, falochrony i t. p.) 
wodociągów i kanalizacji. W. meljoracjach projekt zawiera 
plan robót, materjały do dochodzeń wodno-prawnych, pro- 
jekty urządzeń pomocniczych i t. p. 

Wypracowanie projekty, służące za podstawę do 
sporządzenia kosztorysu robót, rysunków wykonawczych 
i szczegółowych; wykonywane są zasadniczo, a zwłaszcza 
dia prac o rozmiarach większych, przez inżynierów. Tech- 
nicy pełnią czynności pomocnicze, usamodzielniając się je- 
dyrie w zakresie robót niniejszych. 

Plan robót, poprzedzający wykonanie, ustala szczegó- 
łowy, uzależniony od czasu przeznaczonego na budowę, fi- 
iiansów itp., program poszczególnych robót. Program taki 
przewiduje całkowitą organizację handlową i techniczną bu- 
dowy. Jednocześnie wypracowane zostają warunki techniczne 
normujące wykonanie poszczególnych robót oraz ewentu- 
alnie ogłoszone i rozstrzygnięte przetargi na budowę. 

Poniżej stręszczony jest zakres robót w poszczególnych 
działach budownictwa wodnego i meljoracjach. 


a. Komunikację wodne. 


Na prace regulacyjne składa się zabudowa potoków, 
wstrzymanie rumowiska, wykonanie stopni i progów w gór- 
nym biegu rzeki, ujęcie rzeki w tamy prostopadłe i równo- 
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ległe do koryta, wykonanie wałów ochronnych, ostróg, po- 
głębianie koryta, przekopy, regulacja ujścia, załądowanie 
i kułturowanie nieużytków i t. p. 

Budowle dla celów żeglugi obejmują: kanalizacje rzecz- 
ne, budowę jazów, śluz, grobli, budowę kanałów ze spad- 
"kiem i bez spadków, portów na rzekach, umocnienia brze- 
gów morskich, porty morskie, baseny, łamacze fal, Jatarnie 
morskie i t. p. 


b. Wyzyskanie sił wodnych. 


Na zakres prac w tym działe składa się: wykonanie 
zbiorników i przegród dolin, grobli ziemnych, betonowych, 
żelbetowych, upustów powodziowych, jazów stałych, jazów 
ruchomych i szłuz, różnych zakładów wodnych i t. p. 


c. Wodociągi i kanalizacje. 


W budowie wodociągów występują kolejno elementy 
następujące: ujęcie wody nawierzchniowej lub gruntowej, 
budowa stacji oczyszczania wody (filtry, zbiorniki osadowe, 
chlorownie i t. p.), stacji pomp, wieży i zbiorników wyrów- 
nawczych, sieci i armatury, instalacyj wodociągowych w do- 
mach i t. p. i 

Na prace kanalizacyjne składają się: instalacje domowe, 
budowa kanałów systemu spławowego lub rożdzielniczego, 
stacyj oczyszczania ścieków, studni rewizyjnych, oczyszcza- 
nie ścieków mechaniczne t biologiczne, odprowadzanie do 
zbiornika i t. p. . 

d. Meljoracje. 


W zakres prac meijoracyjnych wchodzi: odwadnianie, 
czyli wykonywanie rowów, układanie sączków, zbieraczy, 
przeprowadzanie odpływu, budowa odbiornika, budowa gro- 
bli ochronnych; nawadnianie systemem nasiąkowym, podsią- 
kowym i zalewowym oraz zaopatrzenie terenów nawodnia- 
nych w wodę, kultura torfowisk nizinnych; urządzanie sta- 


520 


wów rybnych rzecznych, żródianych, opadowych, budowa grobli 
i spiętrzeń (przegród), odwadnianie stawów, budynków i t. p. 

Jak wynika z powyższych. wyliczeń, budownictwo wodne 
i meljoracje obejmują różnorodne roboty budowlane, któ- 
rych cechą charakterystyczną jest znaczny, nieraz dominujący 
zakres robót ziemnych, prowadzonych w różnorodnych wa-' 
runkach i posiadających z tego tytułu różną skalę trudności 
technicznych. Obok tych robót, występują w dużym zakresie 
roboty ciesielskie, kamieniarskie, betonowe, i żelbetowe oraz- 
cała skala różnorodnych, robót, wchodzących w zakres omó- 
wiońego powyżej budownictwa naziemnego, dostosowanych 
jednak do specjalnych przeznaczeń wznoszonych budowli. 
Zależnie od rodzaju i zakresu robót waha się skala ich trud- 
ności technicznej, stawiając pracownikom zatrudnionym przy 
tych robotach i prowadzącym wykonanie na większych lub 
mniejszych odcinkach, stosunkowo wysokie wymagania, co 
do ich przygo mwana ogólnego: i zawodowego. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
> PRACOWNIKÓW. 


Póminąwszy czynności inżynierów, którzy kierują ca» 
łością prac, specjalizując się w jednym z działów, np. w meljo- 
racjach lub w wodociągach t kanalizacjach oraz pracę maj- 
strów i rzemieślników budowlanych, którzy scharakteryzo- 
wani są w dziale budownictwa naziemnego, podajemy poni- 
żej zestawienie czynności, wymaganych wiadomości oraz- 
cech psychofizycznych następujących pracowników: nadzorcy 
wodnego i nadzorcy meljoracyjnego, konstruktora i ru- 
chowca. Należy dodać, iż dwaj ostatni — konstruktor I ru- 
chowiec — w życiu zawodowem objęci są wspólną nazwą 
potoczną techników wodnych wzgiędnie meljoracyjnych: 


i. Nadzorca wodny. 


Czynności. Zakres obowiążków nadzorcy wodnego 
analogiczny iird do zakresu obowiązków PRZE drogo - 
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wego. Należy więc doń: nadzór nad robotami wodnemi-w po- 
szczególnych punktach roboczych (roboty w zakresie danego 
działu, konserwacja robót dokonanych, remonty bieżące i t. p.) 
w myśl wskazówek kierownictwa, instruowanie robotników, 
doraźne usuwanie drobnych przeszkód w pracy; przyjmowa- 
nie materjałów, kontrola ilościowa i proste * praktyczne 
próby jakościowe, zorganizowanie pracy zespołowej w za- 
kresie . przyznanych kompetencyj, kontrola wydajności, zuży- 
tych materjałów, sprawozdania z robót wykonanych, wykazy 
do list. płacy, proste pomiaty i t. p. l 
~ Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok doskonałej praktycznej znajomości robót wodno-budo- 
włanych, szczególnie konserwacyjnych, odpowiedni zasób wia- 
domości : praktycznych i teoretycznych z zakresu : budownic- 
twa wodnego w danym dziale, materjałoznawstwa i maszy- 
noznawstwa specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości 
z rysunku zawodowego oraz podstaw organizacji robót wod- 
Cechy psychofizyczne: energja, staranność, su- 
mienność oraz zdrowy i silny organizm. ` ' è 
2. Nadzorca'meljoracyjny. 
Czyńnośći: nadzór nad robotami meljoracyjnemi na 
określonym pizez kierownictwo terenie i instruowanie ro- 
botników; doraźne usuwanie drobnych przeszkód w pracy, 
przyjmowanie ilościowe i proste badanie jakościowe ma- 
terjałów, Organizowanie. pracy w. granicach  zakreślonych 
kompetencyj, kontrola wydajności, - zużycia materjałów, spo- 
rządzanie prostych sprawozdań: i raportów. R 
Wiadomości zawódowe i. usprawnienia: 
obok doskonałej znajomości robót meljoracyjnych, odpo- 
wiedni zasób wiadomości praktycznych i teoretycznych z mel- 
joracyj, . materjałoznawstwa meljoracyjnego,  "maszynoznaw= 
stwa specjalnego; ponadto niezbędne wiadomości z rysunku 
zawodowego oraz organizacji robót. : AE 
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Cechg psychofizyczne te seme, co dła nadzorcy 
jiki 


5. Konstruktorzy wodni (technicy). 


Miejsce zatrudnienia: urzędy budownictwa wod- 
nego różnych instancyj; przedsiębiorstwa budawłano-inżynie- 
- nyjne. 

Czynności: śrożądzśńie względnie współpraca 
w sporządzaniu projektów wstępnych z rozmaitych wymienio- ` 
nych wyżej dziedzia budownictwa wodnego. Samodzielne 
względnie pomocnicze czynności w studjach wstępnych, 
a więc w pomiarach _„sytuacyjno-niwelacyjnych, niwelacji 
zwierciadła wody, zdjęciach przekrojów poprzecznych, po- 
miarach prędkości i przepływów wody, pomiarach wód. 
- wgłębnych, zestawieniach pomiarów bezpośrednich z pew» 
nego okresu czasu, wyprowadzaniu krzywych przepływo- 
wych, sumowaniu róż wiatrówit.p. Samodzielne opracowy- 
wanie projekin mniejszego objektu, bądź też współpraca przy 
większych objektach z wykonaniem rysunków Oraz łatwiej- 
szych obliczeń statycznych i wytrzymałościowych. Opraco- 
wywanie kosztorysów wstępnych i końcowych, ustałanie wa- 
runków technicznych i umownych przy robotach, sprawdza» 
nie rachunków za wykonane dostawy lub roboty, prowadze- 
nie robót z ramienia złeceniodawcy, pomiary, obrachunki 
it. p. We wszystkich tych pracach konstruktor-technik wy- 
stępuje samodzielnie jedynie przy łatwiejszych i prostszych 
budowlach wodnych; w wypadkach trudniejszych technik 
_ wodny pełni jedynie funkcje pomocnicze przy inżynierze, . 
pracując pod jego kierownictwem. . 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość ustrojów wodno-budowlanych oraz projek- 
towania, materjałoznawstwa i maszynoznawstwa wodno-bu- 
dowlanego, hydrauliki, hydrogralji, tysunku technicznego oraz 
organizacji robót wodnych pod względem technicznym; po- 
nadto w potrzebnym zakresie wiadomości z miernictwa, geq- 
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logji, meteorologji oraz organizacji robót wodnych pod wzglę- 
dem administracyjnym i handlowym. i 
Cechy, psychofizyczne: inicjatywa, wnikłiwość, 
szybkość decyzji, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdoł- 
nienia organizacyjne, ' l 


4. Ruchowiec (technik wodny). 


.. Miejsce pracy: budowa wodna względnie służba 
hydrograficzna. | 
Czynności: sporządzanie ofert i kosztorysów, przy~ 
gotowanie robót. pod względem technicznym, administracyj- 
nym i handlowym (ułożenie programu robót, przewidującego: 
rozłożenie robót w czasie, terminy dostaw materjałów, itości 
angażowanych robotników, potrzebne fundusze, metody wyko- 
nania, potrzebne narzędzia, maszyny, urządzenia, organizację 
transportów i t. p.) Prowadzenie samodzielne względnie 
pomoc w prowadzeniu robót, obejmujące całokształt zagad- 
nień związanych z ich wykonaniem. Czynności ruchowca. 
wodnego są tu analogiczne do czynności technika drogowego, 
z dostosowaniem do potrzeb i charakteru budownictwa 
wodnego. 1 . 
Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość ustrojów wodno-budowlanych, materjało” 
znawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, hydrauliki, hy- 
drografji, rysunku technicznego” oraz organizacji robót pod 
względem technicznym, administracyjnym t handlowym: po- 
'nadto odpowiednie wiadomości z miernictwa, geołogji, me- 
teorologji. ` | 
Cechy psychofizyczne: jak u konstruktorów. . 
5 Konstruktorzy (technicy meljoracyjni|. 
Miejsce zatrudnienia: biura meljoracyjne i od- 
„powiednie urzędy. E 
Czynności: przeprowadzarie prac przygotowawczych 
w dziedzinie nawadniania lub odwadniania pół ornych, łąk 
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i torfowisk, budowy stawów ` rybnych, eksploatacji torfo- 
wisk, rolńiczego zużytkowania ścieków fabrycznych i wiej~ 
skich, zaopatrzenia osiedli w wodę (ekspertyza dla ustale- 
nia. celowości prac „ meljoracyjnych, prowizoryczne badanie 
gleby, podglebia, wód wgłębnych i powierzchownych, możli- 
wości odprowadzenia lub doprowadzenia wody, rodzaju i za- 
kresu potrzebnych robót, ich  przybliżonych kosztów). Prze- 
prowadzanie. zdjęć terenowych siatkowych iub tachimetrycz- 
nych, sondowania, niwelacja odpływów, pómiary wód wgłęb- 
nych i „powierzchniowych. Opracowanie projektu szczegó 
łowego, obejmującego plan robót, opis techniczny, materjały 
do dochodzeń wodnro-prawnych, projekty urządzeń pomocni-, 
czych, obliczanie ilości robót i materjałów oraz Opracowa- 
nie kosztorysu wstęptiego. Rachunki za wykonane roboty ido- 
stawy. Kierownictwo robót, pomiary, obliczenia, operat wy- 
konawczy. 

We wszystkich pracach powyższych konstruktor wy- 
stępuje bądź, jako siła samodzielna, bądź, zależnie ad zakresu 
roboty i jej trudności, jako pomocnicza. ` s 

„Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość meljoracyj rolnych wraz z budownictwem 
„wodnem (w odpowiednim zakresie) i ich projektowania; 
znajomość materjałoznawstwa, maszynożnawstwa medjoracyj- 
nego, hydrauliki, hydrografji, rysunku technicznego oraz orga- 
nizacji robót meljoracyjnych pod względem technicznym; po- 
. nadło w potrzebnym zakresie wiadomości z miernictwa, geo- 
logji, rolnictwa, meteorologji oraz organizacji robót pod 
względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne nie różnią się od cech 
konstruktora w budownictwie wodnem. | 


6. Ruchowiec (technik meljoracyjnyj. 


Miejsce: pracy: roboty meljoracyjne z ramienia od- 
powiednich biur lub urzędów. 
Czynności: sporządzanie ofert i kosztorysów, przy- 
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gotowanie roboty pod. względem technicznym, administra- 
agjnym i bandlowym oraz inne czynności, analogiczne jak 
u ruchowców w pozostałych działach budownictwa. 
Wiadomości zawodowe. Jeśli chodzi o zakres 
wiadomości ruchowca meijoracyjnego, to niema zasadniczych 
różnic pomiędzy niemi, a wiadomościami konstruktora meljo- 
racyjnego. Jedynie zaakcentować należy praktyczną znajomość 
robót meljoracyjnych oraż ich organizacji i prowadzenia 
pod względem technicznym, administracyjnym i handtowym. 
Również i cechy psychofizyczne ruchowca można 
zidentyfikować z cechami konstruktora meljoracyjnego. 


IV. . ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW w GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. l 


Z analizy powyższej wynikają wnioski następujące. 

Wiadomości ruchowców i wiadomości konstruktorów, 
zarówno w budownictwie wodnem, jak w meljoracjach, róż- 
nią się wzajemnie w-nieznacznej mierze i to nie zakresem, 
lecz raczej nasileniem. Można zatem mówić o wspólnem 
kształceniu konstruktorów i ruchowców. ` OZ 

Prace w budownictwie wodnem i meljoracjach są dość 
bliskó ze sobą spokrewnione, co znajduje swój wyraz rów- 
nież w. potrzebnych pracownikom wiadomościach. Wskazane 
i możliwe jest zatem wspólne kształcenie--pracowników bu» . 
„downictwa wodnego i meljoracyj, tembardziej, że. wobec 
nieznacznego i nie dającego się określić 'zadpotrzebowania. na 
omawianych pracowników, kształcenia jednocześnie w obydwii 
‘kierunkach umożliwi młodzieży znalezienie pracy, .zależnie 
od konjunktury.. bądź. w. budownictwie wodnem,. „ bądź - 
w meljoracjach. ' 

Dla celów zatem kształcenia należg podzielić -tozpa- 
trzonych pracowników na dwie grupy:.wykonawców. pośred- 
"nich (t: zw. nadzorców drogowych i meljoracyjnych) oraz 
Kokocko tioi: E o aion ae ania 
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V.. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
"WODNYCH I MELJORACYJNYCH. 


Szkoły wodne i mełljoracyjne w Polsce. 


Obecne szkoły. (wydziały) wodne charakteryzują dwa 
momenty: wydziały. wodne połączone są z drogowemi, 
a szkoły oparte są na podbudowie szkoły powszechnej 
(7 oddziałów). Czas trwania nauki "wynosi zasadniczo 4 lata. 
W warunkach przyjęcia wymagany jest egzamin wstępny 
z matematyki, języka polskiego i rysunku odręcznego. 

Wydziały meljoratyjne, zorganizowane są analogicznie 
do  drogowo-wodnych pod względem warunków przyjęcia: 
i czasu trwania nauki. SE Ae 

Dla dokształcania nadzorców wodnych i meljoracyjnych 
organizowane są sezonowe kursy. 


Szkoły wodne i meljoracyjne zagranicą. 


W szkolnictwie zawodowem niemieckiem wydziały 
wodne nie są wyodrębnione z wydziałów budowlanych ogól- 
nych. Jedynie niektóre szkoły austrjackie mają wy- 
działy wodne w postaci wyodrębnionej od budow- 
nictwa naziemnego, połączone natomiast z drogownictwem. 
Wydziały te, oparte na 4-klasach szkoły średniej, wymagają 
. ©d kandydatów, poza ukończonym 14 rokiem życia, złożenia 
egzaminu wstępnego z języka niemieckiego, arytmetyki, geo- ` 
metrji. Niektóre z mich, dążąc do właściwej selekcji materjału 
uczniowskiego, uzależniają. zatrzymanie ucznia w szkole od 
- postępów po pierwszem półroczu. Czas trwania nauki — 2 do 
4 lat. Zadaniem szkół jest przygotowanie młodszych sił 
technicznych dla urzędów i przedsiębiorstw prywatnych. 
Wybitniejsze jednostki mają po ukończeniu ułatwiony. wstęp 
do odpowiednich szkół, akademickich. . na 

„Szkolnictwo czechosłowackie opiera szkoły 
Na podbudowie bądź szkoły powszechnej, bądź też gimnazjum ` 
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“ niższego. Czas nauczania wynosi naogół 4 lata. Wydziały 
wodne i meljoracyjrie nie są wydzielone. 

Zarówno w Niemczech i w Austrji, jak i w *Czechosło- 
"wacji istnieją liczne. kursy dla majstrów i robotników. 


> 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R, i O. P. 
o GRGANIZACJI SZKOLNICTWA BUDOWNICTWA 
* WODNEGO I MELJORACJI. 


$ 103. Będą: organizowane następujące 
szkoły typu. zasadniczego i kursy wodno- 
meljoracyjne; 

szkoły wodno- -meljoracyjne stopnia li- 
ceainego, 

kursy z SGKKGA budownictwa wodnego 
i meljorac ji. 

Stopień licealny szkół vodisida uzasad- 
niony jest charakterem pracy konstruktorów i ruchowców, 
ogarniającym rozległą skalę samodzielnych często prac tech- 

nicznych oraz ciążącą na pracownikach tych odpowiedzial- 

nością, co pociąga za sobą odpowiednie wymagania pod 
względem „wiadomości teoretyczno-zawodowych i przygo- 
towania ogólnego. 

Dla. pracowników, pełniących czynności pośrednio-wy- 
konawcze (nadzorców), uwzględniając swoisty charakter ro- 
bót wodno - = meljoracyjnych, przewiduje się tworzenie spe- 
cjalmych kursów, które uzupełnią odpowiednim zasobem 
wiadomości teareiyengch usprawnienia, nabyte w` prak- . 

- fce. 


Szkoły: wodno - meljoracyjne stopnia ticealnego. R 


$ 104. t: Szkoły wodno- -meljoracyjne stop» 
nia licealnego nószą nazwę: liceawodno-me- 
ljoracyj.ne. 

2, Zadaniem ticeów wodno- -meljoracyj- 
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nych jest kształcenie pracowników, którzy- ' 
by, obok praktycznego przygotowania za- 
wodowego, posiadali szerszy i głębszy 2az 
sób wiadomości teoretyczno-zawodowych 
i ogólnych i byli przygotowani do pracy przy 
organizowaniu i prowadzeniu robót wodno- 
meljoracyjnych oraz do wykorywania czyn- 
ności konstruktorskich w tej dziedzinie. ; 

5. Licea wodno-meljoracyjne są trzy 
letnie. . s 
Zastosowanie 3-letniego okresu nauczania spowodowane 
zostało obszernym zakresem materjału naukowego, którego 
wyczerpanie w czasie krótszym, bez „nadmiernego przeciąże- 
nia młodżieży, byłobj niemożliwe. i p, 

4 Podbudową programową. jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. s TE 

5. Szkoły te w zasadzie nie przeprowa- 
dzają specjalizacji, W razie powstania więk- 
szego zapotrzebowania na wyspecjalizowa- 
"nych pracowników budownictwa wodnego 
lub meljoracji, mogą być wyodrębnione w kia- 
sie IH kierunki: | | s | 

a wodny, 

b. meljoracyjny. ZE WE. 
i Specjalizacja w zakresie funkcyj konstruktorskich lub 
ruchowych nie jest wskazana, gdyż z jednej strony funkcje 
te łączone są często w osobie jednego pracownika, z. dru- 
giej zaś — należyte wykonywanie jednej z funkcyj bez do- 
kładnej znajomości drugiej jest niemożliwe. Zaniechanie spe- 
cjalizacji w jednym z kierunków, wodnym lib meljoracyj- 
ngm, uzasadnione już w rozdziale poprzednim, mogłoby | 
stracić na celowości jedynie w razie zwięksżonego zdpotrze- 
-bowania na pracowników bardziej * wyspecjalizowanych w je- 
-dym z kierunków.  - 5 ; SSE 

6. Ośrodkiem nauczania jestbudąwnictwo 
wodne i meljoracyjne. Podstawę programową 
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tworzą: budownictwo wodne i meljoracyjne 
(studja wstępne, projekty i wykonanie), ma- 
terjałoznawstwe imaszynoznawstwo wodno- 
„meljoracyjne, technika wykonywania robót, 
organizacja robót pod względem technicz- 
nym, handlowym i administracyjnym oraz ko- 
sztorysowanie. Program uwzględnia zajęcia 
praktyczne w pracowniach Szkolnych oraz 
wiadomości pomocnicze ściśle. związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa ustałone są 
na zasadzie analizy pracy. Terenem działalności t. zw. tech- 

nika wodnego są roboty w zakresie budownictwa wodnego, 

technika meljoracyjnego — roboty meljoracyjne. Stąd pra- 
cowników tych winna cechować przedewszystkiem prak- 
tyczna i teoretyczna znajomość zasad organizacji, prowa-. 
dzenia i techniki robót budowlanych oraz, w odpowiednim 
zakresie, zasad projektowania. . 

72. Rok szkolny w I i JI klasie trwa po 11 
"miesięcy, z których przeznacza się w klasie I 
dwa miesiące, w klasie zaś li trzy miesiące na 
zorganizowane praktyki na robotach wodno- 
meljoracyjnych w terenie. Trzeci rok szkolny 
trwa 10 miesięcy. 

Szkoły wodno-meljoracyjne nie mają możności zorga- 
pizowania warsztatów i pracowni szkolnych na skalę, umo- 
żliwiającą zaznajomienie się uczniów .z całością robót wod- 
nych i meljoracyjnych. Praktyka śródszkolna wypełnia 
w pewnej mierze te braki oraz daje uczniom możność ze- 
tknięcia się podczas nauki z pracą zawodową. 

8e Do liceów wodno - meljoracyjnych 
przyjmuje się kandydatów, którzy: l 

- a. przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za tównoważne, 

„b. odbyli dwumiesięczną zorganiżowaną 


“Szkolnictwo zawodowe. ZA 34 


530. 


praktykę na robotach wodnych lub meljóra- 
cyjnych w terenie, à . | 

c kończą w danym. roku kalendarzowym 
co najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Praktyka przedszkolna ma na celu obycie kandydatów . 
do szkoły z zawodem, do którego mają się przygofowywać, . 
przyczeni podczas pracy kandydat zda sobie naocznie 
sprawę z frudności, jakie go w obranym zawodzie czekają. | 
Praktyka przedszkolna umożliwi również uczniom łatwiejsze 
i szybsze przyswajanie wiadomości zawodowych, z któremi 
uczeń uprzednio zetknął się już na terenie realmym. . 


Kursy z zakresu budownictwa wodnego i mejjoracji. 


5 105. Kursy z zakresu budownictwa wod- 
„nego i meljoracji przeznaczone są dla osób, 
specjalizujących się w tych zawodach. Zadź- 
nią, czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb bu- 
dowńnictwa wodnego i meljoracyjnego. 


PODGRUPA d. MIERNICTWA. 
L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Mierniczowie (geometrzy) zatrudnieni są w następują- 
tych dziedzinach pracy: EE | 
. W komasacji, czyli scalaniu gruntów, dla któ- 
rej, uwzględniając potrzebę skomasowśnia w cig- 
gu najbliższych 30—35 lat 10 miljonów hektarów ` 
gruntu (rocznie około 300' tysięcy hektarów), © ` 
zapotrzebowanie na mierniczych wyniesie w przy- i 
bliżeniu -.. .  . ; | . -.  . 1200 osób 
. w parcelacji rolnej, która ma objąć 150 ty- i 
sięcy . hektarów rocznie, co odpowiada ilości za- s 
trudnionych mierniczych |. HO ASS -i „ 300, 


1 


` 


w pomiarach miejskich i projektowaniu osie- 
dli, które zatrudniają obecnie około 200 praco- 


wrików, a razem z katastrem około.  . - "400 osób 
Sa w  dyrekcjach lasów państwowych, gdzie 
` pracuje . A . od 50 do 100 , 
w dyrekcjach kolejowych państwowych, gdzie 
pracuje |. 3 e „około. 100 ,„ 
„w. dziedzinach pomiarów ‘drobnych, zatrud- 
niejączch r SE" E : : . 400 ,, 


Razem około 2500 osób 


Zapotrzebowanie zatem na dopływ młodych sił tech- 
nieżnych do różnych działów miernictwa wyniesje 75 do 125 
osób rocznie. 

Pod względem miejsca zatrudnienia można mierniczych 
podzielić na dwie grupy: . 

.A. Mierniczych, zatrudnionych w charakterze urzędni- 
ków poszczególnych Muinisterstw (tub urzędów. podległych): 

Rolnictwa i Reform Rolnych, gdżie w zakres działalno- 
« ści mierniczego wchodzi komasacja, parcelacje rolne, regu- 
lacja serwitutów, podział wspólnot, regulacja granic, za- 
miana gruntów, sporządzanie płanów majątków panstwo- 
gdh: 

Spraw Wewnętrznych, do którego kompetencyj należą 

pomiary regjonalne, np. pomiary wybrzeża morskiego, 'te- 
gjonów wielkomiejskich, przemysłowych, górniczych, pro- 
jektowania i regulacja osiedli, pomiary miast; 
i Skarbu, któremu podlegają pomiary Kałasiżalnć oraz 
ewidencja katastru; © . 
, Koinunikacji, w zakresie . odnośnych prac pomiaśówych, : 
związanych z. wywłaszczeniem gruntów na Halowe kolej, 
szos, dróg i t. p.; 

Przemysłu i Handlu, w związki: z nadaniami góriiczani. 

- B. Mierniczych, praćujących samodzielnie lub zatrudnio- 
nych w instytucjach samorządowych i prywatnych: 
mierniczych miejskich, do których należą pomiary miast, 
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wprowadzanie projektu gui na grin, projekty nowych 
osiedli i t. p.; 

mierniczych i taksatorów Towazystwa Kredytowego 
Ziemskiego: sa 

ekspertów sądowych w sprawach spornych; 

mietniczych, pracujących na zlecenie klijentów prywat- 
nych względnie urzędów; ` 

mierniczych, pracujących pod kierunkiem inżynierów- 
geodetów w dziale pomiarów powierzchni - państwa!). 

W myśl ustawy ©  mierniczych przysięgłych tytuł 
i uprawnienia mierniczego przysięgłego można uzyskać - po 
pięcioletniej od ukończenia szkały pracy w- „zawodzie oraz 
zdaniu cii: specjalnego. ` ~ 


il. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ . 
MIERNICZYCH ` - 


Wyżej podana klasyfikacja mierniczych pod względem 
miejsca ich zatrudnienia wyszczególnia. zarazem prace, wy- 
konywane przez mierniczych na poszczególnych stanowi- 
skach. W dalszym ciągu "zanalizowana jest każda .z wymienio- 
nych dziedzin pracy oraz ustalone są wiadómości zawodowe 
i cechy psychofizyczne, jakie winien posiadać mietniczy. 

Komasacja polega na scaleniu poszczególnych kawał- 
ków gruntu, należących do jednego właściciela, rozrzuco- 
nych jednak w różnych miejscach danego Gbszatu. Scalanie 
odbywa się drogą wzajemnej między właścicielami wymiany 
l dokonywane jest na zasadzie pomiarów i oszacowania, 
przyczem bierze się pod uwagę wartość gleby, położenie, 
* odległość od dróg, rzek, pastwisk! i t. d. 

Pracę mierniczego, zatrudnionego przy komasacji, mo- 
żna podzielić na następujące fazy: . | 

ustalanie położenia poszczególnych kawałków grumtu 
pod względem terytorjalnym oraz sytuacji w grupie użytków 


3) W służbie wojskowej mierniczowie bądź występnią tako siły topo- 
graficzne, bądź tóż przydzielani są do wojsk inżynieryjnych. 


535 


i nieużytków, wyznaczenie na gruncie granie administracyj- 
nych oraz obszaru scateniowego; | 

pomiar wytyczonych granic: dla obszarów wielkich — 
pomiar związany z triangulacją; dla obszarów małych — po- 
miar boków i kątów (metodę reguluje ustawa i prżepisy); 
ustalanie wiać i graficzne: danych wykonanego po- 
miar; 

ustalanie granic użytków; ' 

ustalanie: granie własności uczestników scalenia; 

oszacowanie. gruntów pod względem wartości gleby, 
cen ryiikowych, odległości od osiedli, dróg, rzek, kosztów 
przebudowy . gospodarstwa i t. p.; 

oszacowanie wartości gospodarstw —  stosunkowej 
i bezwzględnej (pieniężnej); rozstrzyganie o sporach dzie- 
dzicznych i granicznych. 

"Po dokonaniu powyższych prac kona mierniczy 
wykonywa projekt scalenia, który obejmować winien: ure- > 
gulowanie osiedla; uregulowanie i zaprojektowanie * dróg; 
przeprowadzenie zasadniczych rowów osuszających; zapro- 
jdktowanie równoważnych użytków dla każdego gospodar- 
stwa, czyli opracowanie nowych działów. 

"Bo uzgodnieniu z zainteresowanymi wątpliwości i kwe- 
styj spornych, mierniczy sporządza ostateczny plan ZEŃ: 

Parcelacja bywa dwuch rodzajów: 

parcelacja rolna, dokonywana w myśl wymagań Gie 
o reformie rolnej, a polegająca na: przeprowadzeniu po- . 
„działa obszarów większych -na mniejsze. gospodarstwa rolne; 
prace przy parcelacji rolnej polegają na pomiarze wielkiej 
własności i wytyczeniu jej granic, ustaleniu granic użytków, 
ustaleniu sieci dróg istniejących. zaprojektowaniu i prze- 
prowadzeniu parcelacji; 

parcelacja podmiejska (budowlana) polega na: projek- 
towaniu nowych osiedli, czyriiących zadość wymaganiom no- 
woczesnej urbanistyki; w tym wypadku mierniczy występuje 
"często jako pełnomocnik właściciela gruntu. Prace przy par- 
celacji podmiejskiej polegają na pomiarze obszaru, . zaprojek- 
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fowaniu parcelacji, uwzględniając przepisy prawodawstwa 
budowlanego. 

"_ Regulacja serwitutów polega na nadaniu ekwiwalentów 
w postaci gruntu za zlikwidowane serwituty na obcych grun- 
tach. Praca mierniczego polega tu na: pomiarze, projekcie, 
przeprowadzeniu pertraktacyj i ugody, gaze mierniczy wy- 
stępuje jako pośrednik stron. 

Podział wspólnot dotyczy wspólnych dla szeregu gospo- 
darstw łąk, pastwisk i iasów. Odnośna praca mierniczego 
polega na: ustaleniu wspólnoty przez pomiar granic, ustafe- 
niu praw poszczególnych gospodarstw, wyznaczeniu ekwi- 
walentów oraz wykonaniu projektu ostatecznego. 

Regulacja granic polega na: wyrównaniir (uproszczeniu) 
zawiłej linji granicznej posiadłości sąsiadujących. Praca mier- 
niczego polega na pomiarze granicy istniejącej, zaprojekto- 
waniu nowej, co dokonywane jest na podstawie oszacowania 
> wartości obszaru i spisania odpowiedniej umowy. ` 
Zamiana gruntów, np. zamiana łąki na Grunt lub las, 
` odbywające się często w gospodarstwie rolnem, dokonywana 
jest przy współudziale tnierniczego, jako pośrednika. Praca 
mierniczego polega tu na wykonaniu pomiarów, wyznaczć-. 
niu ekwiwalentów na podstawie oszacowania. i formalnem 
uczyrieniu zadość przepisom prawa. hipotecznego. ' 

Pomiary regjonalne, oparte głównie na triangulacji, po- 
legają na ustaleniu wzajemnego położenia osiedli, dróg; rzek, 
mostów: i t. p. pód względem odległości, wysokości A kie- , 
runku. , - 

Pomiary te zasadniczo wykonywane są przez inżynie- 
rów ~ geodetów oraz „ mierniczych występujących, ' jako siły 
. pomocnicze. 

- Pomiary kałastralne wykonywane są przez mierniczych 
dla ustalenia obszarów gruntów poszczególnych właścicieli. 
Pomiary te, uzupełnione danemi o wartości gruntu i jego 
rodzaju, służą za podstawę obliczania podatku gruntowego. 
Mapy katastralne, jakie powstają w wyniku pomiarów, 
"winny być uzgodnione z hipoteką. Ewidencja. katastru po- 
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lega na stwierdzeniu zmian, jakie zachodzą na gruntach - 
i w osobach właścicieli, przez odpowiednie korygowanie 
map i ksiąg katastralnych. ` : 

Pomiar wywłaszczonych gruntów dla kolei, szos, re- 
gułacji rzek i t. p. polega na ustaleniu wielkości gruntów 
zajętych pod budowę, oszacowaniu gruntów, opartem na 
ogólnie przyjętych zasadach. 

Zdjęcia topograficzne polegają na pomiarach przy po- 
mocy stolika. topograficznego i kierownicy, służą za pod- 
stawę do sporządzania map topograficznych. 

* Tia g | 

Wymienione prace wykonywane sę w piakiyce za- 
równo przez inżynierów-geodetów: i inżynierów-mierniczych, 
jak i przez mierniczych, nie „posiadających akademickiego 
wykształcenia, ustawa bowiem © mierniczych przysięgłych 
nie przeprowadza granicy w uprawnieniach. 

Wiadomości zawodowe. Wynikający z powyż- 
szego zakres wiadomości, jakie powinien. posiadać mierni- 
czy, jest bardzo obszerny. Na pierwszy płan wysuwa się 
gruntowna tak teoretyczna, jak i praktyczna, znajomość 
miernictwa, polegająca na dókładnem opanowaniu metody. 
pracy oraz posługiwaniu się odpowiedniemi ' przyrządami. 
Wymaga to z kolei pogłębionej znajomości matematyki, 
zwłaszcza rachunku wyrównania błędów, biegłości w ry- 
sunku, technicznym oraz projektowaniu. 

W. większości prac mierniczego zjawia się PE sza- 
cowania gruntu, o0 pociąga za sobą konieczność opanowania 
gieboznawstwa oraz znajomości warunków handlowych i re- 
'gjonalnych. Niezależnie od tego mierniczy, występujący czę- 
sto jako pośrednik, którego zadaniem jest doprowadzenie do 
ugody między stronami, musi posiadać w potrzebnym zakresie 
wiadomości z dziedziny ustawodawstwa swego zawodu, 
prawa agrarnego, hipotecznego i cywilnego; wreszcie mier- 
wniczy winien opanować zasady budowy dróg; meljoracyj 
ʻi urbanistyki. i 
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II. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
í MIERNICZYCH. -> 


Szkoły miernicze w Polsce. 


Poza wydziałami mietniczemi na Politechnice Warszaw- 
skiej i Lwowskiej, zapotrzebowanie na mierniczych pokry- 
wane było przez Państwową Szkołę Mierniczą w Warsza- 
wie, o kursie 3-letnim, przyjmującą kandydatów, mogących 
wykazać się przygotowaniem w zakresie 6 klas gimnazjum 
ogólnokształcącego oraz Państwowe Szkoły Miernicze b kur- 
sie czteroletnim w Kowlu, Poznaniu, Wilnie, Lomży t} wy- ` 
magające od kandydatów ukończenia szkoły powszechnej. 

Z powyższego widać, iż szkoła w Warszawie zbliżona 
jest do projektowanej przez Ministerstwo Wyznań Religij- 
nych i Oświecenia Publicznego szkoły stopnia licealnego, 
pozostałe mają poziom szkoły stopnia gimnazjalnego. Należy 
dodać, iż zarówno absolwenci szkoły warszawskiej, jak i po- 
zostałych mogą, w myśl ustawy, po odbyciu pięciołetniej 
praktyki i złożeniu specjałnego egzaminu, uzyskać stopień 
i uprawnienia mierniczego przysięgłego. i 
Na podstawie opinji przeważającej większości Okręgo- 
wych Urzędów Ziemskich można stwierdzić, iż mierniczowie. 
o wykształceniu lcealnem w porównaniu z mierniczytmi, 
wychowańcami innych szkół średnich, wyróżniają się wyż- 
szym pozłomem intetektualnym i zawodowym oraz, co ' jest 
niemniej ważne, umiejętnością szybkiego przystosowania się 
do praktycznej zawodowej działalności. 

Wymienione szkoły łącznie z politechnikami dostar- 
czały przeciętnie na rok około stu mierniczych. 


Szkoły miernicze zagranicą. 


Zagadnienie szkolnictwa mierniczego rozwiązane jest 
w poszczególnych Krajach w sposób bardzo rozmaity. Wy- 


1) Szkoły checnie nia przyjmują kandydatów. 


537 
nika to z niejednolitego stosunku do zawodu iaaa 
„Tak więc w państwach, w którých podejmowano reformę 
rolną oraz regulacje rolne na szerszą skalę, szkolnictwó 
"miernicze organizowane było i utrzymywane przez pań- 
stwo (Polska, Rosja, Niemcy; Szwecja, Austrja, Jugosławia, 
Szwajcarja). Odwrotnie w krajach, gdzie nie wprowadzono 
reformy rolnej, zaś regulacje rolne miały: nikłe możliwości 
rozwojowe (Francja, Belgja, dawniej Hiszpanja i Włochy, 
Anglja), państwo. bądź przekazywało inicjatywę w sprawie 
szkolenia mierniczych Izbom Mierniczym (np. w- Angjlji), 
działającym autonomicznie na .podstawie  odpowiedaich - 
ustaw, bądź też ograniczało: się do tworzeria komisyj kwa- 
 lifikacyjnych, kształcenie pozostawiając inicjatywie prywat- 
rej. Dotyczy to naprzykład Holandji, Francji i. Bełgji, przy- 
częm, wobec takiego stanu rzeczy, istnieją we Francji szkóły . 
prywatne, z których korzystają obywatele Belgji, gdzie 
dzkolnictwa mierniczego wogóle niema. Szkolenie mierni- 
czych odbywa się bądź na poziomie zbliżonym do Iiceal- 
nego (Anglja, Niemcy, Danja, Jugosławja), bądź na poziomie 
akademickim. Kurs nauki trwa od 2 do 4 lat; ten ostatni 
"stosowany jest na Węgrzech, które posiadają szkoły o stop- 
niu pośrednim. sniędzy gimnazjum i ficeum.. 

Nadmienić . należy, iż Międzynarodowa Federacja Mier- 
niczych na- Kongresie w- Zurychu w r: 1930 ustaliła, iż po- 
żądane byłoby kształcenie mierniczych na poziomie akade- 
MĘWE 


"dv. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i o. P. 
O. ORGANIZACJI SZKOLNICTWA , MIERNICZEGO.. 


$ 106. Będą organizowane następujące 
„szkoły typu zasadniczego i kursy miernicze: 

szkoły miernicze stopnia eealnego 

kursy z zakresu miernictwa, 

W toku rozważań nad stopniem szkoły, przeznaczonym 
dla kształcenia mierniczych, zatysowały się dwa poglądy. - 
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jeden, zmierzający do przeniesienia tego kształcenia na sto- 

pień akademicki i drugi, propagujący tworzenia szkół na 

stopniu liceałtym. Koncepcja szkół na stopniu gimnazjalnym, 

wobec charakteru, i zakrósu prac- mierniczego, . nie była 

brana w rachubę. ‘Decyzja Ministra W. R. i O. P. co do 

tworzenia liceów mierniczych opiera się przedewszystkiem 
na doświadczeniu dotychczasowem, które wykazuje w mia- 
rodajnych opinjach urzędów publicznych, że kształcenie mier- 
niczych na stopniu licealnym w zupełności odpowiada po- 
trzebie i że zauważone w praktyce nieznaczne braki da się 

z łatwością poprawić przez odpowiednią korektę w. progra- 

mach nowych szkół. Zagadnienie szkół mierniczych, stawiane 
w większości wypadków w płaszczyźnie nadprodukcji mier- 

niczych o tyle nie jest słuszne, że w razie, gdyby Poljtech- 

niki pokrywały 'w całości zapotrzebowanie rynku na rnier- 
niczych,- szkoły licealne nie byłyby twotzone. Zagadnienie 

zatem ilości szkół nie może być decydujące w dziedzinie ` 
ustroju; jest ono PO aa polityki sieci szkolnej, 


Szkoły miernicze stopnia Jicealnego. 


$ 107. 1. Szkoły miernicze stopnia torii 
nego noszą nazwę: licea miernicze. . 

2. Zadaniem. liceów mierniczych jest 
| kształcenie pracowników, którzyby, obok pra- 
ktycznego przygótowania zawodowego, po- 
siadali szerszy i głębszy zasób wiadomości 
teoretyczno-zawodowych i ogólnych oraz 
byli przygotowani d.o Perurena funkcgj mier- 
niczych. 

3. Licea miernicze są iesuledkiić: 

4. Podbudową programową iest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji, 
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6. Ośrodkiem nauczania są pomiary i ich 


"zastosowania. Podstawę programową tworzą: 


s 


miernictwo, rysunek zawodowy wraz z pro- 
jektowaniem, regulacje rolne oraz pomiary 
w terenie. Program uwzględnia wiadomości 
pomocnicze ściśłe związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. i 

"7 Rok szkolny we wszystkich trzech kła- 
sach trwa po 11 miesięcy, z których przezna- 
cza się po dwa.miesiące na zorganizowane 
praktyki miernicze w terenie. 


8. Do szkół przyjmuje się kandydatów, 


Którzy: 
a, przedstawią świadectwo ukończenia gim- 


nazjum ogóinokształcącego lub inne 
świadectwo uznane zatównoważne,. 


„odbyli dwumiesięczną zorganizowaną 


praktykę mierniczą w terenie, 


„kończą w danym roku kalendarzowym co 


najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia, 


. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 


Kursy z zakresu miernictwa. 


5 108. Kursy z zakresu miernictwa prze- 


znaczone są dla mierniczych, specjalizują- 
cych się w pewnych działach swego zawodu. 


Zadania, czas trwania i zasady organizacji 
tych kursów będą dostosowywanedo potrzeb 
miernictwa. 


GRUPA 12. KOMUNIKACYJNA. 


.§ 109. Organizację szkolnictwa komunika- 
' cyjnego określi osobne rozporządzenie Mi- 
nistra Wyznań Religijnych i Oświecenia Pu- 
biicznego. 


GRUPA 13. PRZEMYSŁ SPOŻYWCZY. 


PODGRUPA a. CUKROWNICZA. 


I OGÓLNA „CHARAKTERYSTYKA. 


| Cukrownictwo polskię produkuje w swych. warsztatach 
„cukier w postaci białego kryształu, poza tem rafinadę i kost- 
_kę; w kilku cukrowniach w województwach zachodnich wy- 
twarza się jedynie cukier surowy, nadający się do dalszej 
. przeróbki w: rafinerjach. 

Fabrykacja cukru buraczanego daje poza głównym pro- 
` diiktern,. wartościowe odpadki w postaci wysłodków, melasu 
i błota defekacyjriego. Wysłodki stanowią doskonałą karmę 
„dla bydła, melas może być przetworzony na. spirytus w go- 
rzelniach przemysłowych oraz jest surowcem podstawowym 
„dla drożdżowni, natomiast błóto mę może być użyte 
_ jako nawóz, 

Pod względem produkcji cukru buraczanego Polska zaj- 
muje w świecie piąte miejsce pa Niemczech, Z. S. S. R. 
"Czechosłowacji i St. Zjednoczonych A. P. W okresie 1929 
1930 światowa produkcja cukru buraczanego wynosiła 9535 
tys. tonn, w tem udział Polski 920 tys. tonn, t. j. około 10%. 
f W kampanji cukrowniczej w r. 1929—30 pracowało 
„w Polsce 70. cukrowni, które przerobiły 50942 tys. kwin- . 
tali buraków. Sprawdziaaem dobrej fabrykacji cukru jest t. 
zw. yoe. Czyli procentowy wydatek cukru białego. na 
"wagę Duraków. Według liczb, zawartych w albumie staty- 
sstycznym Banku  Cukrownictwa  „Cukrownictwo Polskie 
"w świetle cyfr", średnia wydajność cukrowni polskich wy- 
nosiła w r. 1926—27 — 14,95 %, wykazując w ciągu czte+ 
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rech poprzednich lat stały wzrost; pod tym- względem cu- 
krownictwo polskie kroczy w pierwszym rzędzie w Europie, 
ustępując miejsca tyłko Austrji i Czechosłowacji. 

Według danych statystycznych z dnia 30. XI. 1927 r. 
72 cukrownie zatrudniały ogółem w pełni sezonu 47738 
robotników. W okresach martwych liczba zatrudnionych zna- 
komicie maleje. W ogólnej liczbie robotników: mężczyźni sta- 
nowią 85%, kobiety 11,5%, młodociani 3,5 %. 

Personel techniczno ~ handlowy wynosi} w dniu 3i. 
- XII 1927 r. ogółem 2799 osób; z tej liczby przypada okoła 
38%1) na pracowników technicznych, do których załiczyć na- 
leży wicedyrektorów, zmianowych, chemików, mechaników, 
a nawet w dzielnicy zachodniej „stacyjnych majstrów". 

Podział cukrowni według ilości Tobotilkóy przedstawiał 
się następująco: 


1 cukrownia zatrudniała . poniżej 200 rob. 
19 cukrowni s: i od 200—499 n 
ŁY A e Ji „ 500—999 ,„ 
Bo w” » ponad 1000 .rob.2) 


Cukrownictwò polskie jest jedną z ważniejszych gałęzi 
naszego przemysłu i odgrywa wybitną rołę w naszem życiu 
gospodarczem, 


U. PRZEBIEG PRACY I PRODUKCJI. 
. Pracę w cukrowni podzielić można na dwa zasadnicze 
okresy: remontu i produkcji. 
Prace remontowe. 


_ — Remont fabryki, polegający na oczyszczaniu wszystkich 
aparatów, rurociągów oraz na przygotowaniu wszelkich urzą- 
dzeń do pracy w okresie Po trwa normalnie 6-—8 mie- 
sięcy (wiosna i latoł. . 


3} Sprawozdanie Komisji Ankietowej tora IX Przemysł Cukrowniczy. 1928 © 
2) Rocznik Statystyki G, U. $. 1930. 
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Prace te obejmują: 

a. remont maszyn (silników parowych, elektrycznych, 
pomp wodnych, sokowych, powietrznych, sprężarek), oczysz- 
czanie kotłów parowych, a również remont parowozów, wa- `- 
"gonów własnych kolejek dojazdowych, „samochodów ciężaro- 
wych i t. p.; i 

b. oczyszczanie zbiorników, rurociągów, warników, mię- 
-szadeł, wymiana szczeliw, docieranie zaworów i t. d.; | 

c. remont urządzeń zewnętrznych, a więc pieca wapien- 
nego, spławiaków, remont budynków, roboty przy poprawie 
„dróg dojazdowych w obrębie fabryki. roboty meljoraczjne 
w związku z odprowadzaniem wód odcjekowych do sta- 
"wów oczyszczających względnie na pola irygacyjne. 

Roboty wyszczególnione pod a. wykonywane są przez 
wykwalifikowanych ślusatzy, tokarzy, kowali i innych rze 
mieślników pod kierunkiem i według wskazówek 't. zw. me- 
chanika, któremu podlega również remontowy warsztat me- 
chaniczny. Warsztat ten posiada kilka lub kilkanćście obra- 
biarek, kuźnię, stolarnię, w. małym zakresię modelarnię oraz 
bardzo często niewielką odlewnię przeważnie bronzu. Zauwa- 
żyć należy, że znaczna część pracowników warsztatowych 
pełni funkcję maszynistów względnie dozorców w okresie fa- 
brykacji. Poważniejsze remonty maszyn wykonywane są na 
zlecenie cukrowni w fabrykach specjalnych. 

Czynności b. i c. wykonywane są przez robotników pod 
kierunkiem t. zw. ztnianowych, których zwykle jest dwu lub 
trzech. Podział pracy między. zmianowymi przedstawia się 
w ten sposób, że jeden nadzoruje i kieruje robotami we- 
wnątrz fabryki (czynności by, , drugi odpowiedzialny jest ' za 
wykonanie robót zewnętrznych (czynności c), a więc wcho- 
dzących w zakres konserwacji dróg w obrębie terenu fabryki, 
prac meljoracyjnych i robót. remoniowo- budowlanych. 

- Robotnicy i rzemieślnicy, zajęci przy robotach remonto- 
wych, pracują w okresie kampanji (fabrykacj]), jako maszyniści, 
dozorcy lub robotnicy kwalifikowani przy "obsludze maszyn 
i urządzeń erowalczycji , 


Syy- 


- Produkcja cukru. 


Produkcja cukru rozpada się na dwa działy: wyrób cukru 
surowego (kryształu konsumcyjnego) i wyrób cukru rafinowa- 
nego. ARIE 

Kryształ konsumcyjny wytwarza się w surowniach (pias- 
kowniach), przerabiających buraki na cukier w postaci krysta- 
licznej (kryształ). Rafinerje przerabiają produkt surowni na 
„t. zw. cukier rafinowany, znajdujący się na rynku w postaci 
kostki piłowanej, prasowattej względnie jako kryształ rafino- 
wany. 


Wyrób cukru surowego. 


Dostarczanie buraków z placu do fabryki odbywa się 
za pomocą spławiaków lub przenośników kiepkowych. Prze- 
chodząc kolejno przez płóczkę mechaniczną oraz przez wagę 
automatyczną, trafiają buraki do krajalnic, z których dostają 
się za pomocą odpowiednich przenośników dó kotłów” dyfu- 
zyjnych (dyfuzorów). Kotły. te w ilości 9—14, ustawione 
w sżereg, stanowią. baterję dyfuzyjną, w której odbywa się 
ługowanie cukre z krajanki zapomocą wody. Woda przepływa 
kolejno, pod ciśnieniem hydrostatycznem, przez dyfuzory na- 
pełnione krajanką, zamieniając się w sok dyfuzyjnj o coraz 
większej zawartości cukru. Ilość wody, którą należy prze- 
puścić przez każdy dyfuzor, zależna jest od zawartości cukru 
w burakąch. Do kontroli ilości wody służą mierniki soku od- 
ciąganego z ostatniego dyfuzora. Krajanka wysłodzona usu- 
wana bywa z dyfuzorów, | nosi nazwę wysłodków;. magazy» . 
nuje się je przeważnie w dołach na wolnem powietrzu, w któ- 
rych podlega fermentacji. Niektóre fabryki posiadają SUSZAT- 
„nie wysłodków; w tym wypadku wysłodzona krajagkaą po 
wyjściu z dyfuzorów dostaje się do "specjalnych pras, które 
` wyciskają z niej wodę, a następnie wysłodki suszone Są 
w mechanicznych suszarniach, ogrzewanych gazami komito- 
wemi. Qtrzymany w ten sposób produkt zawiera 10—12% 
wody i daje się doskonale przechowywać i transportować. 
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wWysłodki kwaszone lub suszone A dobrą paszę. dla 
. bydła. . 
"Sok dyfużyjny zawiera znaczne ilości niecukrów orga- 
nicznych, które przeszkadzają późniejszej krystalizacji. Te nie- 
pożądane skladniki chemiczne sirąca się zapomocą wapna, do- 
dawanego do soku dyfuzyjnego w postaci mleka wapiennego; 
proces ten nazywa się defekacją. Nadmiar wapna strąca się 
za pomocą bezwodnika węglowego, przetłaczanego przez płyn; 
ten proces zwie się saturacją. Obydwa omówione procesy 
odbywają się w tych samych kołach, do których dochodzą sok 
dyfuzyjny, mleko wapienne i wreszcie bezwodnik „węglowy, 
doprowadzane za pośrednictwem specjalnych pomp. 

Do otrzymania potrzebnej ilości wapna palonego i CO% 
służy piec wapienny, który czynny jest przeż całą kampanię. 
Pompa gazowa ściąga z pieca wapiennego bezwodnik wę- 
glowy i przetłacza go przez sok defekacyjny. 

Proces saturacji powtarza się 2—3 razy, stąd nazwy od- 
powiednich etapów produkcji, jako” sąfuracji i, ll i Mi; sa- 
turacja III prowadzona jest za pomocą kwasu: siarkowego, 
który jest produktem spalenia siarki w specjalnym piecu. 

Między poszczególnemi etapami saturacji ustawione są t. 
zw. błotniarki (prasy filtracyjne), które są rodzajem filtrów; 
sok saturacyjny, przepompowywany pod ciśnieniem, pozosta- 
wia na płótnach osad, nazywany w cukrowniach -błotem defe- 
kacyjnem, Osad ten usuwany jest z ram błotniarek ręcznie 
i wywożony z fabryki za pomocą wózków lub zmieszany 
z wodą dochodzi za pośrednictwem pomp. do *pezalmuch sta- 
wów lub też na pole irygacyjne.  » 

Sok saturacyjnu, po dodatkowem jeszcze filtrowaniu, 
przepompowywany jest do pierwszego kotła wyparki, skła- 
dającej się z kotłów $zeregowo połączonych. Cały proces gjo- 
„towania, który ma na celu odparowanie wody i zagęszczenie 
soku na syrop, odbywa się przeważnie w czterech etapach 
(I-IV działy), różniących. się temperaturą i ciśnieniem, przy 
którem odbywa się wrzenie płynu. Często stosuje się filiro- 
wanie soku. między H i HI działem 'wyparki, a również i osta~ 


Szkolnictwo zawodowe. z i . i 35 


| 816 , 


teczny: produkt gotowania,-czyli syrop podlega filtrowaniu 
na mechanicznych cedzidłach. | diz 
Dalsze gotowanie syropu powoduje wydzielenie się za- 
wiązków krystalicznych cukru; proces tem- wymaga oddziel- 
nych warników w miarę gotowania zawiązane ktysz- . 
tatki: wzrastają i w końcu tworzą t; zw. cukrzycę, która jest. 
mieszaniną kryształów w odpowiedniej ilości è o właściwej: 
wielkości oraz nieskrystalizowanych resztek syropu. Cukrzyca, 
po ukończeniu gotowania, spuszczana jest z warników do 
mieszadeł, w których Po Studzeniir i końcowej krysta- 
lizacji. 
| Następnym etapem produkcji jest oddzielenie kryształów 
od cieczy cukrzycy; proces ten odbywa się w wirówłkach, 
zaopatrzonych w odpowiednie sita mosiężne, na których po- 
zostaje kryształ, Ciecz odpływa na zewnątrz jako odcięk. 
Zależnie od przeznaczenia kryształu, wirowanie i oczyszcza- 
nie cukrzycy jest mniej łub więcej dokładne; jeżeli cukier 
przeznaczony jest do rafinerji na dalszą przeróbkę, wtedy 
wirowanie może trwać krócej, a produkt w ten sposób 
otrzymany hazywa się cukrem-blond ze względu na swoją 
jasno-żółtą barwę. Powstający ptzy tym procesie odciek, pod 
nazwą zielonego, przepompowuje.się do warników M pro- 
duktu, w których tworzy się t. zw. „cukrzyca II". Jeżeli cu- 
krownia produkuje cukier konsumcyjny wtedy, oprócz mecha- 
nicznegó oddzielenia cieczy od kryształów na zasadzie siły 
odśrodkowej, stosuje się pod koniec wirowania przemywanie 
kryształu wodą i oczyszczanie parą. Odciek, powstający w tym 
końcowym okresie wigowania zwany białym, dodawany bywa 
„de soków saturacyjnych i w ten sposób jest pówtórnie prze- 
. rabiany. Cukrzyca II dochodzi również pośrednio przez mie- 
„szadła do wirówek, na. których oddziela się kryształ (II pro- 
„dukt) od odcieku, zwanego mełasem. Produkt l; który jest 
lepkim drobnym kryształem koloru żółtego, rozpuszczany bywa 
"w soku 'i podobnie jak-.odciek biały ulega powtórnej prze- ` 
sóbce. Melas,usuwany-z pod wirówęk za pomocą pomp; ma~ 
gazynowany jest w:'cysternach -na “wolnem ' powietrzu. Melas 
t : 
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dodawany do wysłodków, używany jest przez- rolników jako . 
(pokarm dla bydła; stanowi on również surowiec dia gorželni 
(przemysłowych i drożdżowych. 

: .Kryształ,. który pozostaje na sitach wirówek, zostaje . 
wyładowany na przenośniki meċhaniczne, które dostarczają 
„go do suszarni. W. specjałnych urządzeniach następuje susze- 
„pie i. sortowanie kryształów. Ostatnim etapem produkcji jest 
„pakówanie. cukru w. worki. | 
; Wszystkie procesy fabrykacji cukru kontrolowane są 
stale w laboratorjum chemicznem, a prostsze próby, np. ba- 
„danie alkaliczności soków .t ich gęstości, wykonywują sami 
robotnicy. Laborarci pobierają próby krajanki, wysłodków, 
„soków, osadów: w błoiniarkach, odcieków' oraz cukru i. kon- 

trolują pod kierunkiem chemika zmianowego.: zawartość cu- 
kru, stopień oczyszczenia i straty w produktach odpadko- 
-wgch. Kontrola chemiczna produkcji wymaga - przeważnie 
-nieskomplikowanych analiz, które wykonywane są przez-przy- 

uczone -laborantki, Wyniki analiz notowane są przez. chemika 
zmianowego, w specjalnej książce i podawane są do wiado- 

„mości zmianowego, kierującego i odpowiedzialnego za 'prze- 

bieg fabrykacji; stanowią one również podstawę. do: „Sporzą* 

dzenia bilansu technicznego produkcji. A Maer 


| Wyrób cukru rafinowanego. 


afinózje w Polsce przerabiają przeważnie na rafinadę - 
cukier konsumcyjny, otrzymywany w surowniach. Rafinerje 
zagraniczne używają jako surowca cukru blond. j 
Produkcja rafinady rozpada się, i w „tajogólniejszym wy- 
padku na trzy działy : PECH 
8 wyrób rafinady kłowa... wę 
Roo '»  .prasowanej, ©. 
ZEN ` kryształu rafinowanego. . 
? „Wymienione działy pozostają z sobą w, Ścisłej łączno- 
„ŚCI. odeieki, powstające przy wyrobie rafinady piłowanej, go- , 


355. 
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owane są na cukrzycę, w kiórej powstaje t. zw. mączka : 
kosikowa. Ten pół-produkt--powraca częściowo do- produkcji: 
rafinady piłowanej, częściowo przerabiaay bywa na kostkę 
ptasowaną. W podobny sposób zazębia się dział b. z dzia» “ 
łem c. W opisie poniższym podane będą dla charakte- . 
rystyki pracg w rafinerji tylko najważniejsze etapy produkcji 
bez wnikania w szczegóły metod fabrykacyjnych. 

Wyrób rafinady piłowanej rozpoczyna się rozpuszczeniem 
cukru w wodzie, które odbywa się w klarownicach, t. j. 
w zbiornikach, zaopatrzonych w mieszadła mechaniczne; po- 
wstały roztwór z cukru nazywą się ulepem rafinadowym, 
który z kolei przechodzi przez cedzldła tkaninowe i filtry 
kosiae. Tkanina zatrzymuje zanieczyszczenia mechaniczne, wę- 
giet kostny lub roślinny, t. zw. aktywowany, pochłania , 
związki koloidalne w ich liczbie również i barwniki. Gotowa- 
nie ulepu na' cukrzycę rafinadową I rzutu przeprowadzane ` 
jest w warnikach „w warunkach podobnych da omówionych 
przy wyrobie cukru surowego. Po ukończeniu proćesu goto- . 
wania cukrzyca zlewana jest przez otwór spustowy W war- 
niku, za pośrednictwem specjalnego urządzenia, zwanego 
roziewaczką, do form umieszczonych po kilkanaście sztuk na 
wózkach obsługiwanych przeważnie ręcznie. Formy wyko- 
nane z blachy, posiadające zaany kształt głów cukrowych, 
ustawione są na stołach rozlewni ostrem zakończeniem Ku 
dałowi. W dolnej części formy znajduje się otwór, który 
jest zamknięty do czasu stężenia cukrzycy. Po otwarciu spływa 
z główy nieskrysializowana ciecz zwana odciekiem ziela- 
nym; resztki odcieku. usuwa się przez .zabiełanie głów. | 
Nalewane od góry odpowiednie syropy cukrzane, t. Zw. 
zabiały, przesączając -się ‘ku otworowi, omywają kryształy ` 
i wypełniają miejsca po-tsuniętym odcieku. Zabłał powstaje 


| z ulepu, przygotowanego z odpadków kostek piłowanych, 


prasowanych oraz mączki kostkowej, oczyszczonego na ce- 
dzidłach oraz filtrach kostnych w ten sam sposób, jak ulep 
rafinadowy. Pierwsze odcieki z głów, t. zw. zielone, goto- 
"wane są na cukrzycę II rzutu; odcieki końcowe, które noszą 
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nazwę „jasnych”, używane są jako zabiały w pierwszem 
stadjum zdbielania '). Po dostatecznem wybieleniu głów, co 
można stwierdzić naocznie na przełupanej próbnej bryle cu- 
kru, wujętej z formy,. następuje ‘proces suszenia. Formy 

przewożone są do suszarni, którą stanowi szczelnie zam- 
knięte pomieszczenie, ze względu na to, że suszenie od- 
bywa śię pod mniejszem ciśnieniem; ta metoda suszenia 
daje rafinadę twardszą, aniżeli w wypadku suszenia na wol- 
nem powietrzu (pod ciśnieniem normalnem). Formy pozóstają 
w suszarni od kilka do kilkunastu godzin, żależnie od stoso- 
wanej metody. Wysuszone głowy cukrowe, wyrzucone z fórm, 

podlegają mechanicznej obróbce: na piłach tarczowych prze- 

cinane są na krążki odpowiedniej grubości, z których nastę- 
pnie na wielopiłkach powstają laski iw końcu zlasek otrzy- 
muje się na rębaczkach. kostki. Pakowanie kostek w worki 
lub paczki jest ostatnim etapem produkcji rafinady piłowa- 
nej. Odpadki, jakie powstają przy obróbce mechanicznej głów 
cukrowych, służą do sporządzania. zabiałów. 

Rafinada 'prasowana powstaje z t. zw. mączki kostko- 
wej; Odcieki zielone od głów: i lepsze odcieki od cukrzycy 
kostkowej gotowane są na warnikach Ii rzutu. Po ukoń- 
czonym- procesie gotowania spuszcza się z warników otrzy- 
mang masę (cukrzycę kosikową) do mieszadeł, w których 
odbywa się ochładzanie i końcowa krystalizacja. Z mie- 
szadeł doprowadza się. cukrzycę do wirówek, w których na- 
stępuje w omówiony już spósób oddzielenie kryształów od 
cieczy i przemywanie cukru za pomocą zabiałów. Odcieki 
początkowe służą do gotowania cukrzycy III rzutu, od- 
cieki.końcowe (z okresu- wybielania) gotowane są wspólnie 
z odciekami ziełonemi od głów. 

Cukier, t. zw.” mączka kostkowa w postaci drobnego, 
hiałego i wilgotnego kryształu, wiładowanu: z wirówek na 


1) Niektóre rafinerje stosują do procesu zabietania specjalnych wiró-. 
wek, w których promleniowo, otworami na zewnątrz umieszczane są formy. 
Dzięki działarłu siły odśrodkowej zabielanie wymaga mniej czasu, a również 
r mniej miejsca, nie daje pomak tak dobrych wyników jak metoda opisana. 
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mechaniczne przenośniki, dostaje się do t zw. młynów, , 
w których ulegają rozbiciu powstałe grudki. Z młynów pos: 
dawaną: jest ódpowiednio 'nawilgocona mączka kostkowa” do. 
mechanicznych pras, ugniatających ją na czworokątne laski: 
odpowiednich. wymiarów. Suszenie lasek: odbywa się w po-` 
dobny sposób jak suszenie głów cukrowych. Wysuszone laski 
tębane są na kostki na rębaczkąch. Odpadki, powstałe przy - 
mechanicznej obróbce lasek, służą <do sporządzania zabiąłów. -. 

Kryształ  rafinowany "powstaje z cukrzycy HI. rzutu, - 
gotowanej z gorszych odcieków cukrzycy kostkowej i lep- 
szych odcieków cukrzycy DI rzutu. Wirowanie cukrzycy: daje . 
biały kryształ oraz odcieki. Odciek gorszy gotowany jest 
ną cukrzycę: następnego rzutu, lepszy powraća do warników ` 
do tego samego działu produkcji. Kryształ, pozostały na si- 
tach wirówki, może być. rozpuszczony na wep -rafinadowy 
i w ten sposób przerobiony na kostkę piłowaną lub. też 
osuszony, stanowi produkt rynkowy, zwany kryształem. ra- 
finowanym. SRO: 

Z odcieków gorszych, jak już wspomniano, gotuje się 
cukrzycę następnego t. zw. IV rzutu, z której otrzymuje 
się na wirówkach mączkę cukrową oraz odcieki. Mączkę cu- 
krową dodaje się do soków w surowhi, odcieki zaś podlegają 
dalszemu gotowaniu, o ile zawierają więcej cukru, aniżeli to 
jest przewidziarie dia melasu rafinerskiego. Melas rafinerski 
„stanowi produkt odpadkowy rafinecji i posiada zastosowanie 
jako surowiec w. gorzelniach melasowych i drożdżowych. 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 
Organizacja i podział: pracy w cukrowni przedstawia 
"Się w ogólnych zarysach następująco. i 
Odpowiedzialnym kierownikiem produkcji w surowni jest 
zhiianowy, w rafinerji —- rafiner, których w dalszych 
rózważaniach nazywać się będzie ruchowcamicukrow- 
niczymi ze względu na to, że są oni w istocie kierowrii- 
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: kami rucha fabrycznego w czasie kampanji; mają oni do po~ 
“mocy dozorców, odpowiedzialnych za bieg prac w po- 
"szczególnych etapach produkcji, obsługiwanych przez grupy 
robotników. Robotników, zatrudnionych w 'eukrownictwie, po- 
-dzielić można na kwalifikowanych i niekwalifikowanych; pierwsi 
obsługują aparaty, wymagające odpowiedniego dozoru, drudzy, 
stanowiący większość, przyuczają się w krótkim okresie czasu 
do pełnienia różnych funkcyj, nie wymagających ani specjal- 
nych wiadomości, ani dłuższej praktyki: Są to zwykle ro- 
botnicy sezonowi, przyjmowani do pracy tylko na okres 
kampanji, w odróżnieniu od robotników kwalifikowanych, 
którzy przeważnie zairudnieni. bywają w ciągu całego roku; 
czy to przy oczyszczaniu urządzeń i aparatów przez nich . 
obsługiwanych, przy docieraniu zaworów lub też w warszta* 
cie. mechanicznym jako rzemieślnicy, wreszcie jako murarze, 
kotlarze i t. p. Za sprawne działanie maszyn, transmisyj. 
i urządzeń mechanicznych odpowiedzialny jest mechanik, 
który organizuje i kieruje pracą przy, uszwaniu błędów ru- 
chu mechanicznego oraz przeprowadza remonti podległych mu 
urządzeń. Kontrolę chemiczną produkcji pełnią chemicy 
zmianowi, kierujący pracami laborantów. Wyniki analiz, 
zapisywane w specjalnej księdze, podają do wiadomości zmia- ` 
nowego (rafinera), który według tych wskazań normuje prze- 
biegi produkcji. Nad całością prac taboratorjtn czuwa StAr- 
Szy chemik?) który przeprowadza bardziej skompliko- 
wane analizy i zestawia bilans techniczny produkcji. Che- 
micy zmianowi są pracownikami sezonowymi i rekrutują się 
przeważnie z pośród studentów akademickich wydziałów 
chemicznych. "INNE 


"4. Robotnik kwalifikowany. 


Czynności: obsługa aparatów i urządzeń w danym 
dziale (np. saturatorów, wyparki, warników), „prowadzenie 
procesów na podstawie obserwacji „tefmometrów, manome- 


1) Wymagane przeważnie wykształcenie kądemickię, 
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tirów i pobieranych prób, przeprowadzanie prostych badań, 
np. aikalicznośći soku, jego gęstości it. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna „umiejętność obsługi urządzeń cukrówniczych oraz 
oceny „na oko" i za pomocą. prostych prób stadjum odby- 
wającego się procesu; praktyczna znajomość konstrukcji urzą- 
dzeń ustawionych w danym dziale i umiejętność prowadzenia 
doraźnego remontu (możliwego do wykonania szybko i ua 
miejscu). Kwalifikacje zdobywa aiutera praktyką na sia- 
nowiskach pomocniczych. 

Cechy psychofizy czne: dokładność, cierpliwość, 
systematyczność, poczucie: odpowiedzialności, dobry stan zdro- 

© wią oparia na zmiany temperatury} 


2. Dozorca (majster). 


. Czynnności: nadzór nad pracą grupy robotników 
* oraz nad urządzeniami, ustawionemi w danym dziale (np. 
w burakowni, na dyfuzji, w „dziale hłotniarek, cedzideł, w wi- 
rowni, suszarni, pakowni, przy roziewaczce, przy stołach 
zabiałowych, przy piłach, rębaczkach, wielopiłkach i t. p.); 
w okresie remontu fabryki czynności wykonawcze lub nad- 
zorujące w zaktesie oczyszczania. i uszczelniania aparatów, 
urządzeń i rurociągów lub praca rzemieślnicza. i 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna znajomość, nabyta przez kilkuletnią praktykę ob- 
` sługi, konstrukcji i działania aparatów oraz urządzeń, usfa- 
„wionych w dangm dziale produkcji i procesów w nich za- 
chodzących; usprawnienie w. zakresie doraźnego remontu. 
.. Wymagane są przeważnie kwalifikacje rzemieślnicze (Slusar- 
skie, tokarskie, murarskie i t. p.). 
Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, po- 
dzielność uwagi, systemaiyczność, poczucie odpowiedzial- ` 
ności, umiejętność postępowania -z ludźmi, dobry stan zdro- 
wia (wzrok, słuch, ©dporność na zmiany wór: 
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3 Ruchowiec-cukrowniczy (zmiarowy, rafiner). 


Czynności: ogólny nadzór i kierownictwo produkcji, 
. wydawanie dyspozycyj dozorcom poszczególnych działów, nor- 
. mowanie procesów fabrykacji zależnie od rodzaju buraków 
i od wskazań -kontroli chemicznej; prowadzenie. dziennika 
przerobu; organizacja i nadzór prac remontowych w zakre- 
sie oczyszczania aparatów, rurociągów oraz doszczelniania , 
zaworów i połączeń rurowych; nadzór i organizacja robót 
w zakresie poprawy dróg dojazdowych w obrębie fabryki, 
torów kolejek oraz robót meljoracyjnych,. związanych z od- 
prowadzeniem ścieków fabrycznych na pola irygacijne. , 
Wiadomości zawodowe: gruntowna praktyczna 
i w potrzebnymi zakresie teoretyczna znajomość technologji 
„cukrownictwa buraczanego, materjałoznawstwa i maszyno- 
znawstwa cukrowniczego, kontroli technicznej, organizacji cu- 
krowni pod względem technicznym oraz przepisów. hidjeny 
i bezpieczeństwa, ponadto w potrzebnym zakresię znajomość 
chemji, praktycznego maszynoznawstwa ogólnego, gospo- 
darki cieplnej i energetycznej oraz rysunku technicznego, 
Pożądane praktyczne wiadomości w zakresie konserwacji 
dróg, budynków i urządzeń meljoracyjnych, stosowanych 
w cukrowniach oraz w zakresie organizacji przedsiębiorstw 
pod względem handlowym i administracyjnym. 

Cechy psychofizyczne: podzielność uwagi, wnik- 
liwość, spostrzegawczość,. zdolności organizacyjne, tmiejęt- 
ność postępowania z ludźmi, dobry stan zdrowia (dobry 
„wzrok, słuch, odporność na zmiany temperatury). 


4. Chemik zmianowy. 


Czynności: kontrola chemiczna: produkcji, a więc 
przeprowadzanie analiz buraków, wysłodków, ścieków, so- 
ków, błota defekacyjnego, wód kondensacyjnych, "'odcieków; 
melasu, gazów póRbóśca, i t p; prowadzenie księgi 
analiz. - Ua DRZE 
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Wiadomości zawodowe: jak w p. 5 ze szcze- 
gólnem uwzględnieniem znajomości chemii w zakresie cu- 
krownictwa. me 
; Cechy psyc b ofizyczne: dokładność, cierpliwość, 
wnikliwość, sposttzegawczość, inicjatywa, dobry stan zdrowia. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW CUKROWNICTWA 
W GRUPY ORAZ WNIOSKI W ODNIESIENIU DO, 
SZKOLENIA. 


Na. podstawie przeprowadzonych analiz czynności, 
a głównie wiadomości wymienionych typowych pracowni- 
ków, można połączyć ich w dwie gripy: 

wykonawczą, obejmującą robotników kwalifikowanych 
i dozorców, 

ruchową, -do której zalicza się ruchowców oraz chemi- 
ków zmianowych. 

Dla pracowników grupy wykonawczej, wyszkolonych 
praktycznie w cukrowniach, będą organizowane w razie pe 
'trzeby krótkotrwałe kursy dokształcające. 

` Pracownicy grupy ruchowej kształceni być powinni 
. w szkołach specjalnych stopnia licealnego, jednak ze względu . 
na małe zapotrzebowanie na pracowników tego- typu, które 
wynosić może prży normalnej konjunkturze gospodarczej naj- 
wyżej 6—8 osób rocznie, nie jest możliwe utworzenie ani 
oddzielnej szkoły cukrowniczej, ani nawet wydzielenie specjal- 
nego kierunku w szkołach chemiczno-technologicznych. Prze- 
widuje się natomiast dość szerokie potraktowanie cukrow- 
nictwa w prograrhach 3-letnich szkół chemiczno-technologicz- 
` nych stopnia Jicealnego. Absolwenci tych szkół nadawać się 
„będą do pracy w cukrowni ze względu na odpowiedńie przy- 
gotowanie chemiczne i technologiczne tembardziej, że pod 
względem aparatury i procesów w niej zachodzących RCA 
* wiele elementów wspólnych między: cukrownictwem i ' in- 
nemi gałężiami przemysłu chemicznego. Wreszcie za kier 
rozwiązaniem sprawy przemawia również i ten wzgląd, że 


ý 
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właściwa specjalizacja może się odbywać tylko na tćrenie da-. 
nego przedsiębiorstwa i absolwenci szkół chemicznó-techno-. 
logicznych dopiero po kilkuletniej pracy na stanowiskach po- ' 
mocniczych mogą pełnić odpowiedzialne funkcje ruchowców 
w danej gałęzi produkcji chemicznej. 

Ważną rolę w specjalizacji odgrywać będą kursy spe- 
cjalne, organizowane sporadycznie dla pracowników zatrud- 
nionych w cukrownictwie. Kursy te umożliwią słuchaczom 
pogłębienie i rozszerzenie wiadomości zawodowych i zazna- 
jomią ich z- najnowszemi zdobyczami techniki cukrowniczej. 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓL 
CUKROWNICZYCH. 


Szkolnictwo cukrownicze w Polsće. 


Państwowa szkoła przemysłowa w Bydgószczy posiada 
Wydział chemiczno-cukrowniczy, który jest uczelnią należącą 
do kategorji średnich szkół technicznych i ma na celu kształ- 
cenie techników-chemików ze specjalizacją w technologii cu- 
kyowñńictwa, gorzelnictwa, krochmalnictwa i syropiarstwa. 
Kandydaci do szkoły nie mogą przekroczyć 17 lat życia oraz 
muszą przedstawić świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły 
powszechnej lub świadectwo uznane za równoważne. Obo- . 
wiązuje egzamin wstępny z języka polskiego, . matematyki 
i rysunku odręćznego. Nauka trwa 4 lata, przyczem w ciągu 
-go -półrocza uczniowie odbywają obowiązkową praktykę 
w odpowiednich. zakładach przemysłowych. Poza tem ucznio- - 
wie są obowiązani do odbycia dwóch 4-ro tygodniowych prak- 
tyk wakacyjnych. Plan nauki obejmuje 42 godziny tygodniowo. 
W programach poświęca się wiele miejsca ogólnemu wy- 
kształceniu chemicznemu, poza tem w ostatnich latach uwzględ- 
nia się jako oddziełne przedmioty: technologję cukrownictwa 
łącznie z gospodarką. cieplną w cukrowniach, gorzelnictwo, 
krochmalnictwo. łącznie z syropiarstwem, aparaturę chemiczną, 
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ze szczególnem uwzględnieniem aparatury cukrowniczej, kón- 
trolę techniczną cukrowni i analizy specjalne. 

Absolwenci tych szkół przeznaczeni są do pracy w ru~ 
chu lub tahoratorjach zakładów przemysłowych chemicznych, 
głównie cukrowni, krochmalni, syropiarni i gorzelni. ; 

Z inicjatywy przemysłu cukrowniczego organizowañe są 
od, czasu do czasu kursy dokształcające bądź dla kierowników, 
bądź dla chemików, czy techników cukrowni; na kursach 
tych podawane są i odpowiednio oświetlane ‘aktualne zdo- 

bycze wiedzy fachowej. 


"> Szkolnictwo cukrownicze Zagranicą. 


Instytut naukowy Związku Niemieckiego Brzemysłu Cu- 
krowniczego w Berlinie kształci na poziomie akademickim in- 
żynierów-cukrowników. Studja trwają trzy lata. Poza tem 
przy tej uczelni organizowane są 3- względnie H-ro miesięczne 
kursy dla chemików (laborantów) cukrowniczych. 

„Podobne zadania spełnia szkoła cukrownicza w Brun- 

świku 1). l 
© W Czechosłowacji niema specjalnych: szkół cukrowni- 
czych. W wyższych szkołach chemicznych, odpowiadających ' 
-co "do poziomu nauczania naszym średnim szkołom tech- ` 
aicznym, następuje od drugiej klasy podział na dwa wydziały: . 
a) przemysłu rolnego i b) wielkiego przemysłu chemicznego. e 
Wydział przemysłu rolnego uwzględnia kształcenie chemików 
dla potrzeb. cukrowni, krochmalni, syropiarni i GOSEMICNA 
Nauka trwa 4 lata. 


VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W.R. i O.P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CUKROWNICZEGO. 
$ 111. Będą organizowane kursy z zakresu 
cukrownictwa przeznaczone dla osób, specja- 
łizujących się w pewnych jego działach. Za- 
dania, czastrwania i zasadyorganizacjitych 


1} Kuhne: Handbuch für das Berufs- und Fachschulwegen. Lipsk 4929, 


kursów będą dostosowywane do poirzeb cu- 
krowniciwa. "> 

5 112. W zakresie organizowania i kontro- 
lowania procesów produkcji w cukrowniach 
nie będą organizowane oddzielne szkoły, 
natomiast umożliwiona będzie specjalizacja 
w tym zakresie w klasie III łiceów technolo- 
giczno-chemicznych. 


i PODGRUPA b. MŁYNARSKA.. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. ` 


Młynarstwo stanowi etap przejściowy między rołnic- 
twem i piekarstwem i jest gospodarczo uzależnione za- 
równo od jednego, jak 1 drugiego. Wahania w urodzaju 
zbóż i w konsumcji pieczywa oraz innych przetworów mącz= 
nych mają wpływ decydujący na stan przemysłu młynarskiego ` 
i na liczbę zatrudnionych w tym przemyśle pracowników. 

Urzędowe dane statystyczne za r. 1928 zawierają liczby, 
dotyczące tylko młynów, wykupujących świadectwa prze- 
mysłowe od I-—-VII kategorji włącznie, natomiast brak jest 
zupełnie danych w odniesieniu do młynów małych. (VIII kat), 
do których zaliczyć należy większość młynów wodnych oraz 
wszystkie wiatraki. 

` Podział 5787 zakładów ftynarakich. objętych statystyką, 
zatrudniających ogółem w grudniu 1928 r. — 20.048 robot- 
pików, jest następujący: 


4.864 młyny zatrudniały +2, 4. do 8 robotników 

BS, A ©.. 0d 5, 9 m . 
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W ogólnej liczbie robotników (20.048) mężczyźni sta- 
nowią około 93%, kobiety 4 młodociani 3% 7). : 

W  Sprawozdaniu Komisji Ankietowej T. VIE „Miy- 
narstwo” określono ogółną liczbę młynów czynnych w Poł- 
sce w r. 1925 na około 15.600; z liczby tej przypada na 
młyny wodne około 7.500, na wiatrakowe 6.000. 

Przypuszczając, źe do r. 1929 liczby te nie uległy więk- 
szym wahaniom oraz, że w 9.813 młynach małych nie obję- 
tych statystyką G. U. S, zatrudnionych jest przynajmniej 
po 2 pracowników, można ustalić bez większego błędu 
ogólną liczbę robotników młynarskich na 40,000 osób. 

Przybliżoną liczbę sił kierowniczych (kierowników tech- 
nicznych i nadmłynarzy), którzy powinni posiadać, poza 
praktycznem, również teoretyczne wyszkolenie zawodowe, 
można określić, wychodząc z założenia, że w każdym z mły- 
nów, zatrudniających ponad 10 robotników oraz w połowie 
młynów, zatrudniających od 5—9 robotników, pracuje śred- 
nio 2-ch pracowników na stanowiskach kierowniczo-nadzo- 
rujących; ponieważ takich młynów jest przeszło 600, przeto 
liczba pracowników, którzy wymagają zawodowego szkole- 
nia, równałaby się około 1.200 osób. Z tego obliczenia wyni- 
kałoby, że roczny dopływ nowych sił wykwafifikowanych 
oceniamy minimum na 3% powyższej liczby, stanawić powi- 
nien około 36 osób. 

Nie wzięto pod uwagę w obliczeniu młynów mniejszych, 
których liczba jest przeważająca. Młyny te obsługiwane są 
bądż przez samych właścicieli i ich rodziny, bądź przez siły 
przyuczone. ; . ; 

Większość pracowników młynarskich zdobywa obecnie 
kwalifikacje zawodowe drogą dłuższej praktyki i tylko nie- 
znaczny odsetek rekrutuje się z absolwentów szkół mlynar- 
skich (krajowych i zagranicznych). 

Przemiał ziarna w tonnach przedstawiał się następu- 
jąco 2): 

2) Roczniki Htatystyki R. P. 1930. 

2) Wiadomości Statyglyczne G, U. B. zeszyt specjalny 1II 1931 r. 


Rodzaj ziarna ` | 1928 1929 1930 


Pszenicy. . . . . . 951.425 985.836 
Żyta. ....1: 1.973.106 2.224.413 
Jęczmienia 182.017 192.484 
Mieszanek na paszę . , 125 857 117.351 | 
Innych zbóż . . . . 60.792 | 56.525 60.390 


Razem. . .|| 3.150.366 | 3.288.930 3.580.474 | 


Rozpoczęty na większą skalę eksport mąki osiągnął: 
w r. 1929 . . 421.250) q, wartości przeszło 16 miljonów zł. 
w r. 1930 . . 744,00) q, wartości przeszło 19 miljonów zł. 

Poważną pozycję stanowi również wywóz otrąb żytnich 
i pszernnych, których eksportowano w r. 1929 na sumę około 
26 milionów złotych. 


I. PRZEBIEG PROCESU PRODUKCJI W MŁYNACH 
I KASZARNIACH. 


Proces produkcji w młynie podzielić można na nastę- 
pujące stadja: przyjmowanie i magazynowanie zboża oraz 
wstępne oczyszczenie, przygotowanie zboża do przemiału, 
czyli właściwe oczyszczanie, przemiał zboża, magazynowanie 
gotowych produktów. 

Wymienione czynności są rozgraniczone w młynach 
większych i częściowo w średnich, natomiast w młynach 
mniejszych podział czynności nie da się tak ściśle przepro- 
wadzić, a w młynach małych i wiatrakach cały proces po- 
legać może tylko na przemiale zboża, oczyszczonego uprzed- 
nio przez samą klijentelę. 

Czynności oczyszczania i przemiału zboża, z wyjątkiem 
młynów najmniejszych, w których istnieje tylko przemiał, 
występuje w każdym młynie. Procesy te w wielkich młynach 
przeprowadzane są na licznych maszynach 1 aparatach, wy- 
magających umiejętnej obsługi, natomiast w młynach małych 


są częstokroć bardzo uproszczone i pozwalają na posiłkowa- 
nie się robotnikami o mniejszych kwalifikacjach. 

Czynności przyjmowania zboża do magazynu polegają 
na ważeniu i właściwęm magazynowaniu, które odbywa się 
w rozmalty sposób, zależnie od konstrukcji magazynu (zwy- 
kle podłogowe, sąsiekowe, silosowej i od opakowania: zboża 
(w workach, luzem); przy magazynowaniu pobierane są próby 
zboża i poddawane analizie w laboratorjum. 

Przygotowanie zboża do przemiału polega na dokładnem 
„jego oczyszczeniu, t, j. na usunięciu obcych demieszeki i ku- 
rzu przylegającego do łuski ziarna, oddziełeniu bródek i za- 
rodków oraz na obłuskiwaniu, czyli usuwaniu zewnętrznej ' 
łuski. W miynach większych stosuje się często mokre 
. oczyszczanie pszenicy (t. zw. mycie), następnie suszenie, cza- 
sami specjalne preparowanię, t. zw. kondycjonowanie, na- 
"dające ziarnu i otrzymanej z niego mące wyjątkowo ko- 
"rzystrie właściwości fizyczne. Żyto również poddaje się spe- 
cjainym zabiegom, jak skrapianiu, suszeniu, specjalnemu ma~- 
gazynowaniu w stanie wilgotnym, celem nadania łusce ela- 
< styczności, ułatwiającej późniejsze oddzielanie łuski. 

_ Przemiał poszczególnych zbóż różni się od siebie 
‘w mniejszym- lub większym stopniu, jako zaś typowy należy 
żanalizować przemiał pszenicy i przemiał żyta. | 

. „Odróżnia się następujące sposoby przemiału pszenicy : 
mielenie płaskie, mielenie średnie, t. zw. półwysokie i miele- 
nie wysokie, .czyli kaszkowe. . 

Przy mieleniu płaskiem ziarno należycie ` oczyszczorie 
i pozbawione zewnętrznej łuski poddawane jest rozdrabnianiu 
(śrutowaniu) w walcach iub na kamieniach młyńskich. Przy 
tym procesie otrzymuje się odrazu znaczne ilości mąki Śru- 
towej w lepszym gatunku, dalsze rozdrabnianie cząstek po- 
kostałych daje mąkę ciemniejszą. 

; Mielenie półwysokie różni się od płaskiego mniej ener- 
'giczngym procesem rozdrabniania ziarna; przy tem mieleniu 
stosuje się częściowe oczyszczanie półproduktów. 
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Mielenie wysokie ma na celu wytwarzanie na po- 
czątku procesu jak najmniejszej ilości mąki śrutowej, na- 
tomiast jak najwięcej kaszek i miałów. Obok rozdrabniania 
i odsiewania, występują w tym procesie sortowanie i czy- 
szczenie półproduktów, t. zw, kaszek i miałów, rozczynia- 
nie ich i wymiefanie; celem otrzymania ostatecznego pro- 
duktu — mąki. Ten system przemiału daje możność otrzy- 
mania mąki najwyższych gatunków, t. zw. zerowej, 

Przemiał żyta z powodu odmiennej jego budowy we- 
wnętrznej i pewnych własności fizycznych, „wymaga, nieco 
innego sposobu, zbliżonego do przemiału płaskiego. Hość 
poszczególnych śrutowa, t. j. przejść produktu przez ma- 
szmy rozdrabniające, bywa rozmajta i zależy od wielkości 
i rodzaju urządzeń miyna. ; 

Magazynowanie gotowych "produktów polega na sor- 
towaniu, mieszaniu i pakowaniu mąki i otrąb do worków 
i przechowywaniu ich w magazynie. 

W dobrze zorganizowanych młynach „produkcja kon- 
trotowana jest w laboratorjum. Próby doraźne ziarna i mąki 
na oko i na smak oraz próby „Pekara“ dokonywane by- 
wają przez nadmłynarzy i młynarzy. Natomiast próby na 
określenie wagi Holenderskiej zboża, wilgotności, domieszek, 
zanieczyszczeń, zawartóści popiołu, glutenu i t p. dokor 
nywane są w laboratorjum. 

| Wyrób kasz (np. taiarczanej, jaglanej, jęczmiennej, ku~ 
kurydzianej, owsianej) uskutecznia się najczęściej w tych 
samych tnłynach. Zasady procesu oczyszczania ziarna są 
identyczne z poprzednio opisanemi. Wyrób kasz z oczyszczo- 
nego ziarna odbywa się bądź na kamieniach mtyńskich, bądź 
„na specjalnych nieskomplikowanych maszynach. Produkcja 
kasz w młynach jest stosunkowo nieznaczna i odbywa się . 
dorywczo. Istnieją jednak w Polsce większe zakłady ka~ 
szarskie, przerabiające do 40 tonn ziarna na dobę. Urzą- 
dzenia techniczne i proces technologiczny w takich zakła- 
dach jest dosyć skomplikowany, jednak w zasadzie znacznie 


Szkolnictwo zawodowe. ' | UE 3% 
4 s % 
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prostszy, niż proces wyrobu wysokich gatunków mąki 
pszennej. i 

W kaszarniach są zatrudnieni pracownicy tych samych. 
kategoryj, co w młynach żytnich i pszennych. ; 


IE. ANALIZĄ CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Przemysł młynarski w Polsce jest bardzo niejednolity; 
najliczniejsze są młyny małe z prymiływnemi urządzeniami, 
nie wymagające do swej obsługi pracowników wykwalifi- 
kowanych. Zaliczyć je należy do kategorji młynów gospo- 
darczych, przemielających zboże, dostatczone przez klijen- 
telę. Zakłady średnie i większe tworzą kategorję młynów 
handlowych, które przemielają zboże zakupione na własny * 
rachunek. W średnich i większych młyriach czynnosci ttah- 
dlowe oddzielone są od technicznych, natomiast w młynach 
gospodarczych łączą się w osobie jednego kierownika-mły- 
narza, najczęściej właściciela młyna. ` ; 

Dla ścisłego zobrazowania czynności pracowników 
w młynach. różnych wielkości, należałoby młyny rozgrupo- 
wać i rozpatrywać każdą grupę młynów (małych, średnich 
i większych) z osobna. Taka klasyfikacja młynów byłaby 
jednak sztuczna ze względu na trudności wyznaczenia gra- 
nic między poszczególnemi grupami. To też pozostaje prze- 
prowadzenie analizy czynności pracowników średniego 
młyna, w którym występują już w czystej formie wszystkie 
typy funkcyjne pracowników młynarskich. 

Młyn średniej zdolności przemiałowej jest młynem han- 
dlowym i istnieje albo jako młyn żytni, albo pszenny lub 
też może mieścić w sobie obydwa rodzaje młynów. W. przed- 
siębiorstwie tego typu występują wyraźnie dwa działy: - 
techniczny i handlowy. Ten ostatni, należący dó innej grupy 
zawódowej, nie będzie na tem miejscu _ rozważany. . 
f “W ‘dziale technicznym organizacja pracy i podział czyn- 
ności są następujące. 
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Dyr ektor młyna jest odpowiedzialny za całokształt pracy 
zarówno młyna właściwógo i kaszarni, jak i siłowni, war- 
sztatów, laboratorjum i innych działów pomocniczych. 

Laborant póbiera próbki zboża, _ półproduktów i pro- 
duktów i wykonywa analizy. 

Nadmłynarz, ze względu na charakter swych czyn- 
„ności i przez analogję do innych działów nazwany poniżej 
tuchowcem młynarskim, “odpowiedzialny jest za NY 
i wynik produkcji młyna. s 

' Robotnik kwalifikowany — . młynarz- obsluguje i do- 
zoruje pracę maszyn w poszczególnych działach młyna. 

Robotnik przyuczony (niewykwalifikowany) wykonywa ` 
wszystkie prace o charakterze fizycznym, nie potrzebuje 
żadnych specjalnych wiadomości ani dłuższej pry wo 
bec tego w analizie będzie pominięty. 


1. Robotnik kwalitikowani (młynarz. Guddiik. 
młynarski). - 


Czynności: bezpośredni nadzór i kontrola pracy 
poszczególnych maszyn miynarskich. w danym dziale pro- 
dukcji, np. walców, odsiewaczy, wialni, maszyn oczyszczają- 
cych i t. p.; reglilacja: i obsługa tych maszyn oraz dorażne 
usuwanie wadliwości ich działania; ogólne kierownictwo 
w małych młynach. i 3 

Wiadomości. zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna znajomość techsologji młynarstwa względnie ka- 
szarstwa, towaroznawstwa młynarskiego, konstrukcji i obsługi 
maszyn młynarskich oraz znajomość przepisów higjeniczno- 
sanitarnych i bezpieczeństwa; ponadto w potrzebnym zakre- 
- sie znajomość elementów organizacji młynów pod wzglę- 
dem technicznym i handlowym. | 

Cechy psychofizyczne: zamiłowanie do' cżys- 
tości, poczucie odpowiedzialności, podzielność uwagi, zdol- 
ność szybkiej decyzji, dobry stan zdrowia i silny. fizycznie 
„organizm. 


36* 
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2. Ruchowiec niłynarski (nadmłynarz). 


"Miejsce zatrudnienia: młyn wielki i średni, 
kaszarnia. l Pa | | 

Czynności: a. w młynie: kontrola i nadzór , nad 
„pracą «młyna i procesami- w poszczególnych działach pro- 
dukcji, nad maszynami i urządzeniami, gospodarką cieplną 
i energetyczną: odpowiedzialność za jakość i ilość produk- 
tów oraz za pracę młynarzy; ustalenie schematu przemiału 
dla różnych handlowych gatunków mąki; ogólne kierownictwo 
techniczne oraz funkcje handłowe i administracyjne w mly- 
nach średniej widkości; „5 s e 

b. w kaszarni: kontrola i nadzór nad pracą maszyn 
i robotników zatrudnionych w kaszarni. Zakres czynności ru- 
chowca w kaszarni taki sam, jak nadmłynartzy w „młynie, 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i w ad- 
 powiednim zakresie teoretyczną znajomość technologii mfy- 
narstwa, towaroznawstwa młynarskiego, (zbożowego, imącz- 
nego i kaszarskiego), maszynoznawstwa młynarskiego (ob- 
sługa .i montaż), chemi stosowanej, znajomość przepisów hi~ 
gjeniczno- sanitarnych i bezpieczeństwa pracy oraz orga- 
nizacji młynów pod względem technicznym; ponadto w po- 
trzebnym zakresie praktyczna znajomość maszynozuawsiwa 
ogólnego i zasad rysunku technicznego, gospodarki ener- 
getycznej, biologji stosowanej oraz organizacji młynów pod 
` względem handtowym, i administracyjnym. R 
i Cechy psychofizyczne: wnikliwość, spostrze- 
gawczość, zdolności organizacyjne, umiejętność -postępowa- 
nia z ludźmi, zamiłowanie. do- czystości i porządku, dobry 
stan zdrowia, (szczególnie zdrowe płuca). 5 


3. Laborant- . 
Miejsce zatrudnienia: laboratorjum w młynie 
większym. o 2 * N . 
Czynności: pobieranie prób zboża, - półproduktów /, 
it produktów młynarskich i dokonywanie analiz chemicznych. 
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i badań biologicznych; dokonywanie próbnych wypieków 
ciasta, typowe analizy smarów i materjałów pomocniczych; 
zastępstwo w czynnościach nadrhłynarza. 

"Wiadomości zawodowe: wymienione w p. 2 
ze szczególnem uwzględnieniem znajomości cliemji stosowa- 
nej i biologji w zakresie potrzebnym. w rmłynarstwie. 

Cechy psychofizyczne: wymienione w p. 2, po- 
nadto dokładność, cierpliwość. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ . 
"  MŁYNARSKICH. 


„Szkolnictwo młynarskie w Polsce. 


Państwowa Szkoła Przemysłowa w Bydgoszczy posiada 
Wydział Młynarski, który jest uczelnią należącą do kategorji 
średnich szkół technicznychij i ma na cela kształcić techników 
młynarskich (nadmłynarzy) do pracy w młynach i ruchu ia- 
brycznym wytwórni maszyn młyńskich. Kandydaci do szkoły 
nie mogą przekroczyć 17 lat życia oraz muszą przedstawić 
"świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły powszechnej lub 
świadectwo uznane za równoważne. Obowiązuje egzamin 
wstępny z języka polskiego, matematyki i rysunku odręcz- 
nego. Nauka na Wydziale młynarskim trwa 4 tata, przyczem 
w ciągu 7-go' semestru uczniowie odbywają obowiązkową 
praktykę w młynie. Poza tem uczniowie są obowiązani do od- 
bycia dwu %-tygodniowych praktyk wakacyjnych. W pro- 
gramie nauczania poświęca się ma przedmioty zawodowe 
(technologia młynarstwa, analizy i badania miynarskie, bu- 
dowa i urządzenia młynów z rysunkami, budowa urządzeń 
transportowych w młynachi i przechowywanie zboża, towaro- 
znawstwo zbożowe, części maszyn, silniki cieplne i wodne) 
280% całkowitego czasu studjów, na przedmioty pomocnicze 
związane z zawodem (matematyka, fizyka, chemia, rysunek 
techniczny, elektrotechnika, rachunkowość 'i t. d.) 36%. 

Kurs podmajstrzych i majstrów młynar-. 
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skich w Bydgoszczy ma na celu dokształcanie teoretyczne 
i praktyczne pracowników, zatrudnionych w przemyśle mły- 
narskim; od kandydatów . wymaga się ukończenia 18 lat 
życia, przedłożenia świadectwa ukończenia szkoły powszech- 
-nej oraz co najmniej 2-letniej praktyki w zawodzie młynar- 
skim. š 
Nauka na kursie trwa rok, program zaś; rozłożony na 42 
godziny tygodniowo, obejmuje następujące przedmioty zawo- 
"dowe: towaroznawstwo zbożowe, młynarstwo (maszyny mtyń- 
skie i sposoby miełeniaj, urządzenia młynów, maszynozńaw- 
stwo ogólne w zakresie potrzebnym oraz przedmioty pomoce 
nicze, a więc rachunki, elementy mechaniki, fizykę i chemię 
- stosowaną, rysunek techniczny i części maszyn. 


Szkolnictwo zagraniczne, 


Niemcy. 


W szkole młynarskiej w Dippoldiswalie w Saksonji 
istnieją 2 wydziały: młynarski (3 semestry) i budowy mły- 
nów (4 semestry). Zadaniem szkoły jest kształcenie nadmły- 
narzy i techników młynarskich do młynów średniej- wielko- ` 
ści. Kandydaci do szkoły: winni posiadać co najmniej 15 lat 
ukończonych i świadectwo ukończenia pełnej szkoły po- 
wszechnej lub równoważne; oprócz tego wymagana jest 
. najmniej l-roczna praktyka młynarska w młynie lub przy 

budowie młyna. Poleca się kandydatom uprzednie złożenie 
egzaminu czeladniczego. 

Kandydaci z lepszem "przygotowaniem wstępnem (upra- 
Palac da 1-rocznej służby wojskowej) mogą wstępować 

2-gi okres pierwszego semestru, t. zn. po dwóch miesiĝr. 
Bej od daty rozpoczęcia nauki. 

Szkoła posiada młyn z napędem yenin i naj- 
newszemi urządzeniami; uczniowie odbywają w nim prak- - 
tyczne zajęcia. 

Plan nauki obejmuje na wydziale młynarskim średnio 
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32 godziny tygodniowo, na wydziale budowy miynów średnio ] 
„40 godzin. 
Program nauczania na wydziale młynarskim uwzględnia 
pizedmioty zawodowe (technologja młynarstwa, analizy i ba- 
"dania młynarskie, budowa i urządzenia młynów, urządzenia 
trausportowe i przechowywanie zboża, towaroznawstwo zbo- 
żowe, części maszyn, silniki ciepine i wodne) w'48%, przed- 
mioty pomocnicze związane z zawodem (matematyka, fizyka, 
chemja, rysunek techniczny, elektrotechnika, mechanika, by- 
draulika, piekarstwo, wiadomości handlowe) w 51% +), pized- 
mioty ogólnokształcące (język niemiecki) w 3% oraz zajęcia 
praktyczne w młynie szkolnym w 3% całkowitego czasu. Pro- 
gram nauczania na wydziale budowy młynów uwzględnia 
w większym stopniu przedmioty RMSE i konstruk- 
cyjne. | 
W Niemczech istnieją pozatem szkoły młynarskie jedno- ` 
roczne, które w organizacji podobne są do kursu podmaj- 
strzych młynarskich w Bydgoszczy. 


Czechosłowacja. 


Dwuletnia Państwowa szkoła młynarska w Breclavie 
przyjmuje na 1 rok chłopców! i dziewczęta w wieku minimum 
16 lat ukończonych, posiadających co najmniej jednoroczną 
praktykę w zawodzie młynarskim. Wytnagane jest przy wpi- 
sie świadectwo ukończenia szkoły powszechnej. Kandydaci, 
którzy posiadają wyższe przygotowanie ogólne, mogą być 
przyjęci na drugi rok studjów, przyczem dolna granica wieku 
określona jest na 17 lat i - wymagana jest również praktyka 
oraz egzamin wstępny. Program nauczania umożliwia kandy- 
datom, posiadającym odpowiednie warunki, wstęp bezpośred- 
nio do klasy drugiej, ponieważ w klasie pierwszej. wypel- 
niony jest przeważnie przedmiotami: pomocniczemi. ` 

'Q ile w szkole są wolne miejsca, dozwala się t. zw. ho~ 


„ 1) Wiadomości bandiowe zajmują w programie około 2284). 
3) Program szkoły z r. 1926-27. 
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` spitantom (nadzwyczajnym uczniom) uczęszczać na wybrane 
wykłady. ; i 
Program nauczania uwzgiędnia przedmioty zawodowe 
(technologja młynarstwa, urządzenia transportowe w miy- 
nach, towaroznawstwo zbożowe, części maszyn i maszync- 
znawstwo) w- 33%, przedmioty pomocnicze związane z za- 
wodem (matematyka, geometrja, fizyka, chemja, mechanika, 
elektrotechnika, encyklopedja budównietwa, piekarstwo, pi- 
„smo techniczne) 27%, handlowe (korespondencją, księgowość, 
kalkulacja, nauka o handlu, pismo maszynowe) 12%, agólno- 
kształcące ` (j. czeski, nauka obywatelstwa, higjena, język 
obcy, kaligrafja)j 12%, ćwiczenia praktyczne w. warsztatach 
` Blusarsko-stolarskich i taboratorjach 16%. 

Plan nauki obejmuje. średnio 40 godzin tygodniowo. 

Jednoroczny kurs młynarski techniczno-handlowy !} prze- 
znaczony jest dla młodzieży uboższej, dla której uczęszczanie 
do 2-letniej szkoły byłoby zbyt kosztowne. Warunki przy- 
jęcia na kurs są takie same jak w 2-letniej szkole. Kurs obej- 
muje dwa pięciomiesięczne okresy; w pierwszym uwzgięd- 
nione są w większym zakresie wiadomości techniczne, w dru 
gim handlowe. Przedmioty, wykładane na kursie miynarskim 
są takle same, jak w szkole dwuletniej, lecz w zakresie nieco 
mniejszym. 

Plan nauki obejmuje 40 godzin tygodniowo. 

Na kursy uczęszcza młodzież starsza, przeważnie po od- 
bycia obowiązku służby wojskowej. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R.i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA MŁYNARSKIEGO. 


$ 113. Będą organizowane -następujące 
szkołytypuzasadniczego ikursy młynarskie: 
©  szkały mtynarskie stopnia iicealnego, 
kursy z zakresu młynarstwa. ` 


. | Program szkoły z r. 1926-27. 
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Przemysł Sipai, obejmujący młyny różne tak pod. 

względem wielkości produkcji, jak i stopnia organizacji, po- 

trzebuje pracowników wykształconych zawodowo (praktycz- 
nie i teoretycznie) na różnych poziomach. 

Migny większe i średnie zatrudniają, obok kwalifiko- 
wanych robotników (czeladników), również pracowników ru- 
chu (nadmłynarzy), organizujących. i kontrolujących pracę 
techniczną przedsiębiorstwa w całości i na poszczególnych 
etapach produkcji. Kształcenie tych pracowników odbywać 
„się może w szkole młynarskiej stopnia licealnego. Niższy po- 
ziom szkoły nie jest wskazany ze względu na potrzebne tym 
pracownikom wiadomości z maszynoznawstwa mtynarskiego 
i ogólnego, chemji stosowanej, biologji: w zakresie młyrar- 
stwa oraz organizacji produkcji, których przyswojenie wy- 
maga: umysłu bardziej dojrzałego 1 rozwiniętego co najmniej 
w tym stopniu, jaki osiąga młodzież na poziomie, gimna- 
zjalnym. 

Trudność zorganizowania warsztatu ZA jak rów- 
nież ciężka praca mlymarza, wymagająca odpowiedniego 
rozwoju fizycznego, a więc i.odpowiedniego wieku, prze- 
mawia przeciw organizowaniu szkół młynarskich stopnia gim- 
nazjalnego. Pracownicy młynarscy, którzy nabyli usprawnie- 
nia w wykonywaniu czynności i poznali młynarstwo ze strony 
praktycznej drogą kilkuletniej praktyki, mogą się dokształ- 
<ać na specjalnych kursach, które organizowane będą w miarę 
zapotrzebowania. Kursy te spełnią zadanie szkół dokształca- 
jących, trudnych wi dziale młynarstwa do zorganizowania 
z powodu znacznego rozrzucenia przedsiębiorstw i małego 
stosunkowo zatrudnienia młodocianych. ` 


Szkoły młynarskie stopnia licealnego. 


„$ 114. 1. Szkoły młynarskie stopnia liceal- 
nego noszą nazwę: licea młynarskie. | 
- 2. Zadaniem liceów młynarskich: jest 
kształcenie pracowników, którzyby, obok 
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praktycznego przygotowania zawodowego, 
posiadali szerszy i głębszy zasób wiadomo- 
ści teoretyczna -= zawodowych i ogólnych 
l byli przygotowani do pracy przy organizo- 
waniu przebiegu produkcji w młynach.. 

5. Licea młynarskie są dwułetnie. : 

4 Podbudową programową jest gimna- ` 
zjum ogólnokształcące. 

5S. Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji. 

6 Ośrodkiem nauczania jest młyn zbo- 
ż owy. Podstawę programową tworzą: prak-- 
tyczne zajęcia w pracowniach szkolnych, 
technologja młynarstwa, chemja i biologja 
stosowana, towaroznawstwo i maszynoznaw- 
stwo specjalne, gospodarka cieplna i ener- 
getyczna oraz organizacja młynów pod 
względem technicznym. Program uwzględ- 
nia wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

71 Do.liceów mtynarskich przyjmuje się. 
kandydatów, którzy: 
` & przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogólłńokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, | 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
w młynie lub praktykę uznaną za równo- 
znaczną, 

c kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 17, a nie przekroczą 20 lat życia. 


Kursy z zakresu młynarstwa. 


$ 116. Kursy z. zakres młyarstwa prze- 
znaczone są dla osób, specjalizujących się 
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w pewnych jego- działach. Zadania, czas trwa- 
gia i zasady organizacji tych kursów będą- 
dostosowywane do pofrzeb młynarstwa. 


PODGRUPA c. PIEKARSKA. 
L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł piekarski obejmuje przeważnie przedsiębior- |- 
stwa małe, zatrudniające poniżej 4 robotników i to utrud- 
nia w znacznej mierze zebranie dokładnych danych statystycz- 
| nych. Statystyka, przeprowadzona w tej dziedzinie przez 
G. U.S. w 1932 r., wykazuje, że na terenie Polski było w tym 
okresie czynnych 11.022 piekarń; liczba ta ustałona jest 
na podstawie wykupionych do. dn. 1 marca 1952 r. świą- 
dectw przemysłowych. 

Podana wyżej liczba obejmujć: 


"10.492 piekarń małych — wykupujących świadectwo VIII kat. 
428 s średnich " % VII „p 
107 5 większych ET „WI, W, TV kat.1) 

Piekarnie małe zatrudniają do 4 robotników, piekarnie 
średnie od 5—7 robotników, piekarnie większe ponad 
7 robotników. 

Nie wszystkie jednak A wykupiły świadectwo 
przemysłowe do dn.. 4. III, stąd wniosek, że liczba 11.022 
nie daje całkowitego obrazu przemysłu piekarskiego i tytko 
według przybliżonych obliczeń, określić można całkowitą 
liczbę piekarń na około 15.000. i 

Zebranie "dokładniejszych danych, - dotyczących zatrud- 
nienia w przemyśle piekarskim, jest. rzeczą ne razie niemo- 
żliwą, ponieważ znaczna część drobnych przedsiębiorstw, 
-w braku zrozumienia znaczenia statystyki, nie nadsyła zu- 
pełnię odpowiedzi na ankiety statystyczne. 

Liczbę robotników, zatrudnionych w piekarstwie, usta- 
lié możria również na podstawie przybliżonych założeń, wy- 


1) pane zebrane w 6. U. 8. 
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chodząc z liczb przeciętnych, -dotyczących zatrudnienia w za- 
- kładach małych, średnich i większych, wyprowadzonych ną 
podstawie danych, nadesłanych do G. U. S. Liczba ta wynosi 
około 38.000 robotników. 

Danych statystycznych, dotyczących personelu kierow- 
niczego, technicznego i handlowego w przemyśle piekar- 
skim, niema zupełnie; zaznaczyć należy, że tylko nieznaczna 
, liczba piekarń Średnich oraz piekarnie większe zatrudniają 
majstrów piekarskich i posiadają personel handlowy. , 

Produkcja przemysłu piekarskiego, obliczona ze śred- 
. niego spożycia pieczywa, wynosi około 2 miij. kg pieczywa 
żytniego i 670 tys. kg pieczywa pszennego na dobę; roczna 
wartość produkcji piekarskiej wyraża się liczbą około 465 
miłjonów złotych. Należy jednak podkreślić, że jest to 
obrót w czasie największego natężenia kryzysu, ptzy spo- 
życiu pieczywa zmniejszonem o 25% i spadku wskaźnika 
cen hurtowych na produkty spożywcze ze 100 w r. 1927 na 
46,7 w „ październiku 1932 r. 


IL PRZEBIEG PROCESÓW PRODUKCJI. 


Produkcja pieczywa rozpada się na trzy stadja: przyj- 
gotowanie mąki, przygotowanie ciasta i wypiek. pieczywa. 

Mąka przed wypiekiem podlega mechanicznemu oczy- 
szczeniu; tylko nieliczne większe piekarnie posiadają prze- 
siewaczki mechaniczne, w większości zaś piekarń przesiewanie 
mąki odbywa się na sitach ręcznych lub też pomijane jest 
zupełnie i stanowi przyczynę zanieczyszczeń, spotykanych 
w pieęczywie. W piekarniach mechanicznych mąka po przesia- 
niu dostaje się do mieszadeł, a następnie do zhiorników mącz- 
nych, skąd pośrednio przez automatyczne wagi dochodzi do 
aa wyrabiania ciasta. 

- Przygotowanie . ciasta, zależnie od jego przeznaczenia, 
odbywa się na drożdżach lub na kwasach. RE 

Pieczywo pszenne wymaga ciasta, przygotowanego. 
z mąki pszennej na drożdżach. Z wady, podgrzanej da od-. 
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powiedniej temperatury, mąki i drożdży, zmieszanych w od- 
powiednim stosunku, sporządza się dość rzadkie ciasto, 
które pozostawione w ciepłem miejscu, podlega pietwszej' 
fermentacji. Gdg fermentacja, doszła do pożądanego stop- 
nia, czego wskaźnikiem jest opadanie początkowo rosnącego 
rozczynu, należy . sporządzić wiaściwe ciastó przez doda- 
'nie pewnej ilości mąki, soli i wody i dokładne wymiesienie. 
Miesienie ręczne, stosowane w małych piekarniach, jest 
pracą męczącą i wykonywać je mogą tylko silni mężczyźni. 
"Czynność ta, trwająca do 45 minut, wykonywana jest 
w wielkich piekarniach mechanicznie, w. czasie trzykrotnie 
„krótszym. Po skończonem miesieniu, ciasto pozostawia . się 
„na pewien czas w spokoju, celem przeprowadzenia właści- 
wej fermentacji. l ię: > 

Chleb z mąki żytniej wypiekany jest z ciasta, sporzą- 
dzonego na t. zw. kwasie, t. j. na sfermentowanem cieście, 
pozostawionem 'z poprzedniego wypieku. O ile piekarnia 
pracuje bez przerwy, wtedy kwas stanowi około 50% cia-. 
sta, resztę zaś dodane do niego w. odpowiednim sto- 
sunku woda i mąka. Jeżeli piekarnia pracuje tyłko w- ciągu 
kilku godzin, wtedy z ostatniego ciasta pozostawia się nie- 
wielką ilość, jako podkwas, w którym fermentację podtrzy- 
muje się przez dodawanie co kilka godzin odpowiedniej 
ilości mąki i wody ‘tak obliczonych, ażeby mniej więcej 
4 godziny przed rozpoczęciem następnego wypieku mieć już. 
„pełny i w dostatecznej ilości kwas, potrzebny do przygoto- 
wania ciasta. | . : 

Po ukończonej fermentacji następuje dzielenie tiasta na 
kawałki, ważenie i kształtowanie bochenków o formie żądanej. 
We wszystkich prawie piekarniąch w Polsce czynności te 
wykonywane są ręcznie i tylko w nielicznych wielkich za- 
kładach stosowane są specjalne urządzenia mechaniczne. Ufor- 
mowane bochenki układane są na deskach i podlegają je- 
szcze końcowej fermentacji, w czasie której powierzchnia 
ich zwilżana jest kilkakrotnie wodą. . 

Gdy proces końcowej fermentacji dojdzie do odpo- 


- 87% 


wiedniego stadjum następuje ładowanie bochenków do pieca ; 
piekarskiego; po wypełnieniu trzona pieca: bochenkami i po: 
"zamknięciu drzwiczek, wpuszcza się do niego. parę na prze- : 
ciąg $—5 minut. W zależności od rodzaju ciąsta i wielko- . 
ści bochenków, ciasto pozostaje w piecu od 10—15 minut; 
po upływie tego czasu pieczywo wyładowuje się z pieca. 
Ładowanie ciastą i wyładowanie pieczywa odbywa się prze- . 
ważnie ręcznie i tylko większe piekarnie posiadają piece . 
mechaniczne, w których wszystkie czynności wykonywane Są . 
przez urządzenia samoczynne. 

_ Pieczywo wyładowane 2 pieca powinno ostygnąć przed 
wysyłką; piekarnie mechaniczne posiadają urządzenia do - 
"automatycznego pakowania pieczywa w papier. i 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


W małych piekarniach, stanowiących znaczną większość, 
właściciel pracuje sam wraz z rodziną ł łączy w swej "osobie 
czynności majstra oraz robotnika kwalifikowanego; najmuje 
pomocnika tylko przed niedzielą lub świętem. Średnie przed- 
siębiorstwa, oprócz właścicieła, który pełni typowe funkcje 
majstra, zatrudniają 4—7 robotników. Wielkie piekarnie me- 
chaniczne posiadają jeszcze bardziej zróżniczkowany podział 
czynności; odpowiedzialność za całość prac produkcyjnych 
ponosi kierownik techniczny, który, ze względu na charakter 
czynności i przez analogię do innych grup przemysłowych, 
nazywany będzie w dalszych rozważaniach ruchowcem pie- 
karskim; kierownikami poszczególnych działów produkcji są: 
majstrowie piekarscy, wykonawcami bezpośrednimi SĄ fo- 
botnicy kwalifikowani (czeladnicyj, którzy na terenie wiel- 
kiej piekarni specjalizują się w pewnych działach, stąd na- 
zwy ciastowych, odrabiaczy, piecowych i t. d. W analizie 
- pracy, która przeprowadzona jest dla celów szkolenia, nie 
wyodrębnia się specjalistów, tembardziej, że zatrudnienie ich 


jest bardzo znikome; pominięci również zostaną robotnicy - | 
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ietwalifikowani, od których nie wymaga się żadnych za- 
wodowych wiadomości, ani dłuższej praktyki. Pozostają więc 
do rozważenia trzy główne typy pracowników piekarskich : 
robotnik kwalifikowany (czeladnik piekarski); majster pie- 
karski; ruchowiec piekarski. ' 


1. Robotnik kwalifikowany (czeladnik piekarski). - 
2, 2 GE. SĘ 
Czynności: miesienie (ręczne : lub mechaniczne) 
i prowadzenie fermentacji ciasta; formowanie - bochenków ` 
i ciast żądanej wagi i kształtu; obsługa pieca piekarskiego, 
a więc nadzór nad należytem paleniem w piecu, załadowanie 
ciasta do pieca, wypiek i wyjęcie gotowego pieczywa. 
W piekarniach mechanicznych obsługa maszyn i urządzeń. 
Wiadomości zawodowe .i usprawnienia: 
usprawnienie w poszczególnych czynnościach: piekarza, prak- 
tyczaa umiejętność prowadzenia procesów piekarskich oraz 
podstawowe wiadomości z technologji piekarstwa i towa- 
roznawstwa piekarskiego. Znajomość przepisów higjeniczno - 
` sanitarnych. - : | 5 
Cechy psychofizyczne: dokładność, podzielność 
uwagi, zamiłowanie do czystości i porządku, poczucie od- 
powiedzialności, czuły smak i powonienie; zdrowy i silny 
organizm, wolny od chorób zakaźnych, co jest riieodzownym 
warunkiem pracy w przemyśle spożywczym. 


2. Majster piekarski. 

Czynności: nadzór nad przygotowaniem i fermen- 
tacją ciasta, kontrola, czynności czeladników i-roboiników, 
nadzór nad zachowaniem przepisów higjeniczno - sanitarnych, 
kontrola ilości i jakości pieczywa; w piekarniach średnich 
i mniejszych (jako właściciel) ogólne kierownictwo przedsię- 
biorstwa. . Z | 
, Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w pracy piekarza, nabyte przez kilkuletnią 
praktykę czeladniczą, umiejętność obsługi maszyn i urzą- 
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dzeń piekarskich, podstawowe wiadomości z technologii pie-- 
karstwa, znajomość towaroznawstwa  piekarskiego, fizyki 
i chemii stosowanej oraz znajomość przópisów higjeniczno - 
sanitarnych; ponadto w potrzebnym zakresie wiadomości 
z: gospodarki cieplnej i organizacji piekarń pod wzgłędem 
technicznym, handlowym .i- administracyjnym. ` 

Cechy psychofizyczne: podzieiność uwagi, zdol- 
ności organizącyjne, zamiłowanie do czystości i porządku, 
umiejętność , postępowania z” ludźmi, poczucie odpowiedzial- 
ności, czuły smak i powonienie; zdrowy i silny organizm. 

3. Ruchowiec piekarski. 

Miejsce zatrudnienia: wielka piekarnia. 

Czynności: pianowańie i organizowanie produkcji 
"pieczywa, ogólny nadzór nad pracą i procesami w poszcze- 
gólnych działąch produkcji, nad magazynami i urządzeniami, 
gospodarką cieplną i energetyczną; kontrola zachowania 
przepisów higieniczno - sanitarnych oraz kontrola produkcji. 
pod względem ilości i jakości pieczywa; prowadzenie dzien- 
nika przerobu; prace w laboratorjum, badanie drożdży, mąki 
pod względem zawartości otrąb i zanieczyszczeń, stęchlizny, 
' załałszowań, wilgotności i $ p.; prowadzenie próbnych wy- 
pieków pieczywa. Badanie gotowego pieczywa (kwasowość, 
stosunek objętościowy i wagowy miękisza i skórki i t. p): 
w pewnym, zakresie organizacja zakupu surowców i zbytu 
produktów oraz czynności administracyjne, 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczra znajomość technologii piekarstwa, chemji stosowanej, 
towaroznawstwa piekarskiego (surowce i produkty), maszy- 
noznawstwa piekarskiego, organizacji piekarń pod względem 
technicznym, handlowym i administracyjnym oraz znajo- 
mość przepisów higjeniczno ~ sanitarnych i ustawodawstwa 
"w zakresie przemysłu piekarskiege; ponadto w potrzebnym 
zakresie praktyczna znajomość maszynoznawstwa ogólnego, . 
gospodarki cieplnej i energetycznej oraz biologji stosowanej. 

Cechy psychofizyczne: wymienione w p. 2. 
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. IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
o BROZNCACI SEROLNICTWA PIEKARSKIEGO. > 


$. 116 Będą organizowane nastepujace 
kursy piekarskie: 
i kursy piekarstwa IE 
„ - Specjalne z zakresu piekarstwa. 

$ 117. Zadaniem kursów piekarstwa me- 
chanicznego jest przygotowanie pracowni- 
ków, posiadających praktyczne piekarskie 
wyszkolenie, do pracy przy organizowaniu 
przebiegu produkcji w zmechanizęwanych 
'piekarniach. Zasady organizacjii czas trwa- 
nia tych kursów będą dostosowywane do po- 
trzeb przemysłu piekarskiego. 

$. 118 Dó potrzeb przemysłu piekarskiego 
będą dostosowywane również zadania, czas 
trwaniaizasady organizacji kursów śpecjał- 

nych z':zakresu piekarstwa przeznaczonych ` 
dla osób, specjalizujących się w pewnych jego 
działach. 

*" Piekarstwo, spełniające w -żybiu społeczeństwa „bardzo 
poważne zadanie, powinno posiadać pracowników praktycznię 
` i teoretycznie dọ zawodu przygotowanych, świadomych swych 
obowiązków i odpowiedzialności. Przedsiębiorstwa ‘piekarskie, 
"zależnie od swej wielkości i stopnia organizacji, potrzebują 
pracowników wykształconych zawodowo na różnych pozio- 
mach. 

Czeladnicy piekayscy kształcić się będą drogą szkolenia 
praktycznego (terminowania) w piekarniach, uzupełniając swe 
wiadomości na specjalnych kursach piekarskich lub: w szkó- 
tach dokształcających. 

Ruchowcy piekarscy wywodzić się będą z majstrów pie- 
. karskich, posiadających odpowiednie uzdolnienia, cechy psy- 
chofizyczne i odpowiedni poziom inteligencji organizowane 
będą dla nich kursy piekarstwa mechanicznego. 


Szkolnictwo zawodowe. - | i ` -. B 
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Dla ksziałcenia ruchowców piekarskich nie PERE A 
. się narazie -szkoły typu zasadniczego o poziomie -licealnym; 
która w. tym wypadku byłaby najbardziej odpowiednia, ze 
względu na zakres wiadomości potrzebnych ruchowcowi pie- 
karskietnu. Składają się na to dwie przyczyny, mianowicie 
. znikome roczne zapotrzebowanie na pracowników tego typu 
oraz trudność zorganizówania warsztatu szkolnego na wzór f 
piekarni mechanicznej. $ 
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" PODGRUPA d. CUKIERNICZA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


. Przemysł cukierniczy obejmował. w r. 1930: 

"272 zakłady. fabryczne zatrudniające około 7686 robotn. 
3271 warsztatów cukierniczych zatrudniających „ 9818 —,, 

Na podstawie danych statystycznych i przybliżonych obii- 
czeń można. przyjąć, że w "fabrykach, „wyrabiających czeko- 
ładę, czekoladki, karmelki, wafle, biszkopty i herbatniki, ko- 
biety stanowią 66% ogólnej liczby robotników, mężczyźni — 
28%, imłodociani — 6%. W warsztatach cukierniczych prze- 
ważą praca ręczną i w związku z tem, mężczyźni stanowią 
- około 484, zatrudnionych, kobiety — 37%, młodociani — 5%, 

Opierając się na przybliżonym rachunku, można -określić 
liczbę kwalifikowanych. robotników, zatrudnionych w prze- 
„ myśle i rzemiośle cukierniczem, na 4200 osób. Liczba. ta' 
wzrosłaby jeszcze nieznacznie, gdyby do niej dodać cukier- 
ników, zatrudnionych w większych restauracjach i hotełach,. 
prowadzących we własnym zarządzie wypiek. ciast. 

Rzemiosło cukiernicze jest kolebką dzisiejszego. przemy- 
słu fabrycznego. Warsztat, w którym przeważa praca ręczna; 
w miarę rozwoju przedsiębiorstwa, zaopatrywany jest sto- 
pniowo w różne urządzenia mechaniczne i z czasem prze- 
- obraża. się w fabrykę. Istnieją zakłady cukiernicze, które 
«noszą miano: rzemieślniczych i są właściwie- małemi fabry- 
kami, w których ;.prowadzi. się produkcję ilościowo: niewielką, 


+ 
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lecz pod względem. rodzaju wyrobów znormalizowaną . i.zme- 
chanizówaną i io .w różnych działach cukiernictwa, po- 
„cząwszy od wyrobu proszku kakaowego i czekolady, skoń- 
czywszy: na karmelkach. Istnieją jednak i takie zakłady cu- 


kiernicze, które - -poza wypiekiem ciast deserowych i drożdżo- 
wych nie „prowadzą żadnego innego działu cukiernictwa. 


"Il. PRZEBIEG PROCESÓW PRODUKCJI. 


Przemysł cukierniczy można podzielić, ze względu na cha- 
„rakter produkcji, na dwa działy: „ fabryczny i rzemieślniczy 
„(cukierniany). 

Przemysł fabryczny obejmuje wyroby, które mogą być 
przechowywane dłużej i znoszą dobrze transport, natomiast 
warsztaty cukiernicze przy cukierniach prowadzą przede- 
wszystkiem wyrób ciast i innych wytworów, nadających się 
„do spożycia na miejscu, a produkcja wyrobów cukierniczych, 
„nadających się do masowej wytwórczości fabrycznej, schodzi 
w nich na plan dalszy i w ostatnich czasach zupełnie zanika, 
wobec silnej konkurencji fabryk. 


. Przemysł fabryczny. 


Wyrób. proszku kakaowego. Głównym surow- 
cem jest ziarno kakaowe, importowane do Polski w dość 
znacznych ilościach. (w r. 1929 za-około 29 miljonów zło- 
tych). 

Oczyszczone i przesortoware za pomocą | mechanicznych 
urządzeń, ziarno dostaje się do pieca suszarni, w` którym 
dzięki procesowi suszenia (opalania) pozbywa . się nadmiaru 
garbnika, wilgoci i kwasów. 

Piece obsługiwane są przez palaczy, regulujących prze- 
bieg procesów, według wskazań termometrów! i pobieranych 
prób, ocenianych na oko. i smak. Następnym etapem pro- 
"dukcji jest oczyszczanie ziarna z iusek, łamanie i sortowa- 
nie, odbywające się w specjalnych urządzeniach mechdnicz- 
nych, Mieszanie różnych gatunków ziarna decyduje o ro- 
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dzaji proszku kakaowego i powierzane jest. majstrowi (su- - 
bjektowi), posiadającemu w tej dziedzinie dłuższą praktykę; ` 
powinien się on odznaczać dobrą pamięcią. smaku ì dobrem 
powonieniem. Zgniatanie ziarna na masę drobnoziarnista, 
płynną, zawierającą dość znaczne ilości tłuszczu, t. zw. ma- 
sła kakaowego, wykonywane jest przez kiłka par walców, 
kolejno pod sobą ustawionych; do usuwania nadmiaru masła 
kakaowego służą prasy. hydrauliczne, w których masa pod- 
dawana jest ciśnieniu do 400 atm, Sproszkowanie otrzyma- 
nych w prasach makuchów odbywa się w specjalnych urzą- 
dzeniach mechanicznych, żwanych młynami. Masło kakaowe 
zużywane bywa przy wyrobie czekołady. Proszek kakaowy 
doprawiany jest mechanicznie, celem zwiększenia rozpuszczal- 
ności i następnie magle oziębidany w chłodniach dia nadanią 
mu większej sypkości. Pakowanie w torebki papierowe, pu- 
dełka tekturowe lub blaszane wykonywane. jest ręcznie „przez 
kobiety. MARE a 2, Wok 
Wyrób czekolady. Jako. główńe surowce przy 
wyrobie czekolady należy wymienić ziarno kakaowe i cukier. 
Przeróbka ziarna kakaowego jest w początkowych pro- 
cesach produkcji czekolady zupełrie taka sama, jak przy wy- 
robie proszku kakaowego. Masa kakaowa, wychodząca z wal- 
ców, nie podlega odiłuszczaniu w prasach . hydraulicznych, 
lecz mieszana jest w pewnym stosunku z cukrem. Otrzy-. 


`. mana w ten. sposób masa czekoladowa, walcowana: jest ko- 


lejno na wałcach granitowych, stalowych i porcelanowych 
celem uzyskania jak największej miałkości. Formowanie i chło- 
dzenie. tabliczek odbywa się w większych fabrykach ezeko- 
lady automatycznie; masa czekoladowa, podgrzana do. odpo- 
wiedniej temperatury, wyciskana jest w ilościach, regulowa- . 
nych samoczynnie, do foremek cynowych, które wędrują na 
t zw. pasie bez końca przez chłodnię .i odbierane. są ria- 
stępnie przez robotnice, wyrzucające z nich gotowy pro» ` 
dukt na przenośnik, prowadzący do pakowni. „Opakowanie 
w papier pergaminowy, cyniolję i obwolutę z. napisem fir- 
mowym, w większych. fabrykach zupełnie zmechanizowane, 
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; wykonywane jest .w mniejszych przedsiębiorstwach bd 
` przez kobiety. | `- dE. 

„ - Przy wyrobie. czekolad orzechowych, migdałowych - -À in- 

1a dodawane są do masy czekoladowe odpowiednie prov j 
` dukty dodatkowe. . 
Wyrób czekóladek.: Czekoladka powstaje albo 
' przez wypelnienie foremki, przygotowanej. z czekolady, od- 
.powiednią masą i „następnie zalanie -jej czekoladą w. celu . 
„ zamknięcia foremki lub też przez obciąganie sporządzonych - 
z: mas cukierniczych korpusów t. zw. kuwerturą czekola- 
“dowg; t. zn. przez zanurzenie korpusu. w. podgrzanej do 
. pewnej temperatury czekoladzie, która następnie zastyga, 
„tworząc jediiolitą warstwę. 

-Przy produkcji czękolądek wyodrębnić można trzy 
główne; stadja: przygotowanie ‘korpusów i WW: BA 
ciąganie, wykończanie i opakowanie. 

-Sposób foremkowy wymaga znacznej ilości foremek cy- 
nowych i: jest typowy. przy: wyrobie tabliczkowych Ţ czekolad 
nadziewanych; sposób drugi wymaga pracy ręcznej, 

Wyrób czekoladek likierowych prowadzony jest sposo- 
bem foremkowym, Do foremek. nalewa się roztwór cukru 
o adpowiedniem stężeniu i temperaturze, . zaprawiony- róż- 
nómi smakami, W ciągu kilkunastu godzin (o ile niema chło~ 
dni sztucznej) po ostygnięciu roztworu cukier krystalizuje się 
przy ściankach foremki i na powierzchni, tworząc cienką po- 
włokę, nie przepuszczającą zamkniętego w niej płynu; obcią- `` 
ganie kuweriturą jest ostatnią czynnością przy wyrobie cze- 
koladek iikierowych. W podobny sposób powstają czekoladki, 
zawierające owoce w likierach. Wyrób czekoladek likierowych . 
wymaga znacznej wprawy: ` i zręczności rąk; ten dział cukier- 
nictwa zatrudnia prawie wyłącznie kobiety. 

„Wyrób: karmelków i marmeladek.. Istnieją 
karmelki pełne i nadziewane; półproduktem wspólnym ptzy 
wyrobie wszelkich rodzajów karmetlków jest masa karme- 
"owa, którą przygotowuje się z cukru i syropu kartoflanego 
(około * 20%). Zagęszczenie rozczyniu wodnego tych skład- 
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ników odbywa się w warzelnikach wskutek gotowania” przy ` 
ciśnieniu niższem od jednej atmosfery. Przygotowanierm masy. 
karmeiowej zajmuje się majster-kdrmelkarz, który musi ją na 
ddpowiedni kolor zabarwić, dodać dla smaku i zapachu 
różnych. zapraw (esencyj) i wyciągnąć następnie t. zw. 
baton, pełny lub nadziewany, z którego na specjalnych ma~ 
szynach formuje slę cukierki. Przy wyrobie cukierków nadzie- ` 
wanych występują dodatkowe czynności związane z przygo- 
towaniem nadzienia. Opakowanie  karmefków wykonywane - 
jest przeważnie ręcznie i tglko niektóre fabryki posładają 
specjalne bardzo pomysłowe „maszyny do owijania cukier- 
ków w papier, W pakowniach zatrudnione są wyłącznie 
kobiety. SOSA AO: 

Wyrób marmeladek jest bardzo zbliżony do wyrobu 
karmelków, a różnica polega tylko na innym składzie masy - 
podstawowej, w tym wypadku zwanej marmeladową; masa 
ta, odpowiednio. zabatwiona i zaprawiona, wytewana jest do 
foremek aluminiowych lub porcelanowych, lub też przechodzi 
przez specjalne walce, w których formuje się w kształł mar-. 
meladek -spotykanych -w` handlu. - A | Sk 

Wyrób. biszkoptów, wafli, herbatników 
i t. p. Zarabianie ciasta jest w fabrykach zmechanizowane. 
Majster cukiernik obowiązany jest z otrzymanych Surowców 
ustalić dozy właściwe dla danego produktu. ‘Mąka przesiana 
l oczyszczona mechanicznie dostaje się do specjalnych ma- 
"szyn, w których wyrabia: się z dodatkiem wody, jaj, cukru 
i t. p. na ciasto; walcowanie «ciasta i wykrawanie odbywa 
się w sposób ciągły, mechaniczny. Blachy z ciastkami wcho- 
dzą na pasie bez końca do pieca odpowiednio długiego, przy- 
czem szybkość posywu jest regulowana w zależności od czasu 
pieczenia, właściwego dla: danego produktu. Pakowanie bi- 
szkoptów angielskich, wafli i t. p. wykonywane jest ręcznie 
przez kobięty. | 3 

Opisane wyroby cukiernicze, z wyjątkiem kakao i cze- 
kolady, wymagających specjalnych urządzeń mechanicznych, 
wykonywane być mogą nawet w. małych warsztatach cukier- 
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pitzych, w których stosowana jest wyłącznie praca ręczna. 
"Zauważyć należy, że stanowiska t. zw. subjektów oraz. maj- 
strów w fabrykach. obsadzane są przez kwalifikowanych 
<ukierników, wyszkolonych w warsztacie rzemieślniczym. 
Przygotowanie półproduktów, a więc wszelkich mas cukier- 
niczych, karmelowych, marmeladowych, na korpusy czeko- 
Jadkowe it. p. należy do subjektów i majstrów; obsługę mā- 
szyn oraz pomoc stanowią robotnicy przyuczeni. , Kontrolę 
sprawności działania maszyn oraz doraźne remonty. wy- 
konują kwalifikowani Ślusarze-pecjaliści. 


Rzeińiosło cukiernicze. 


Piekarnie cukiernicze związane są przeważnie z cukier- 
niami, ponieważ ciastka, torty i t. p. nie znoszą transportu; . 
poza wyrobem ciast, którę stanowią główne źródło do- 
-chodu, produkuje się w warsztatach cukierniczych, przy za- 
stosowaniu prostych i niedrogich maszyn, w niewielkim 
‘stosunkowo zakresie również czekoladki, karmelki, marme- . 
ladki oraz soki. Ap rise: At. p. - 
| Wyrób ciastek. tortów. Przy wyrobie cia-, 
stek wyodrębnić można. : 8 główne procesy: zarobienie 
ciasta „(ręcznie lub mechanicznie), wypiek produktu . -względ- 
nie półproduktu, przygotowanie mas, wykończenie ciastek, 
a więc przekładanie lub wypełnianie masą, „obciąganie . cukrem 
lub czekoladą i dekorowanie. | 
. Podkreślić należy przy wyrobie ciastek i tortów dział ę 
dekoracyjny, który odgrywa w sprzedaży . bardzo ważną 
rolę; dekorowaniem wyrobów cukierniczych zajmują się kwa- 
lifikowani pracownicy, posiadający uzdolnienia artystyczne. 
i rysunkowe. . Pracownicy ci w cukiernictwie są najlepiej 
płatni. . 
Wyrób czekoladek i  karmelków, opisany przy produk- 
cji fabrycznej, prowadzony jest w warsztacie cukierniczym 
przeważnie przy zastosowaniu pracy ręcznej i tylko większe 
zaklady PRA się maszynami. Wobęc. znacznej konku- , 
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„rencji wyrobów fabrycznych, ten dział cukiernictwa w war- 
sztatach rzemieślniczych coraz bardziej zanika. ; 
Czynności przy wyrobie ciast, tortów i t p. WyKGNYy” > 
wane SĄ. przez kwalifikowanych «robotników (czeladników). 
i majstrów przy pomocy sił przyuczonych 1 uczniów (ter- 
minatorówj. W większych zakładach, czynności są ' podzielone, 
w mniejszych: jeden wykwalifikowany - pracownik odpowie- - 
dzialny -jest za jakość, ilość +1 wygiąd końcowego produktu 
i ważniejsze funkcje w różnych okresach wyrobu musi wy- 
konywać własnoręcznie; "poza _ wyrobem ciast deserowych 
i drożdżowych prowadzi również dział czekolądkowy i kar- 
melkowy. W „większych zakładach zawważyć można, po- 
dobnie. jak w fabrykach; specjalizację pracowników i to jest 
, przyczyną powstania spotykanych nazw: "deseranci, herbat» 
nikarze, piernikarze, karmelkarze, czekoladkarze i t. p. 


JI. ANALIZA CZYNNOŚCI F KWALIFIKACYJ ` 
PRACOWNIKÓW. 


| w śdóemiewie można wyodrębnić. następujące typy 
pracowników: robotnik przyuczony, iphoto kwalifikowany, 
majster cukierniczy, ruchowiec cukierniczy. ; 

"Robotnik przyuczony pełni czynności, ARA tylko 
à pewnego usprawnienia, - które nabyć można w stosunkowo 
krótkim ezasie;' "wiadomości zawodowe teoretyczne są mu 
zupełnie niepotrzebne, ponieważ pracę swą wykonuje ściśle 
. według wskazań robotnika kwalifikowanego lub majstra. Do 
typowych czynności robotnika przyuczonego załiczyć należy: 
wszelkie funkcje pomocnicze przy wyrobie ciasta, mas, na- 
dzień, czekoladek, pakowanie i t.d. 

Róbotnik kwalifikowany, zwany w warsztacie rzemieśl- 
niczym czeladnikiem, a w fabryce subjektem, stanowi nieza- 
leżnie od miejsca zatrudnienia ten sam typ pracownika. Róż- 
nica między czeladnikiem a subjektem polega na tem, że za- 
` kres czynności czeladnika jest znacznie większy aniżeli sub- 
jekta, który w fabryce specjalzije się w pewnym tylko dziale; 


„885 
-charakterystycznem jest, że fabryki przyjmują na stanowiska 
subjektów i majstrów — czeladników wyzwolonych w c= 
-kierniczym warsztacie rzemieślniczym. - . 
"... Majster fabryczny wywodzi się: przeważnie z subjekta 
4 zakres jego czynności. jest ograńiczony do działu, za który 
jest edpowiedzialny; majster cukierniczy (cukiernik) wystę- 
puje tylko w „większych -piekarniach cukierniczych, w mniej- 
szych natomiast jest równocześnie „właściciełem przedsiębior- 
stwa, jednocząc w swem ręku czynności handlowe, admi-. 
nistracyjne i warsztatowe. | A, 

.  Ruchowiec cukierniczy jest pracownikiem spotykanym 
„tyłko w” większych fabrykach wyrobów cukierniczych; jest 
-on wiaściwym kierownikiem technicznym produkcji, odpo- 
wiedzialnym za jej całość i poszczególne działy. Nazwany 
jest dlatego ruchowcem, ponieważ kieruje i. normuje ruch 
fabryki i jej oddziałów, analogicznie, jak pracownik tego 
samego- typu w innych grupach przemysłu.. i 


"1. Robotnik kwalifikowany (czeladnik). | 


Czynności: wykonywanie przy pomocy - przyuczo- 
nych, robotników wszelkich odpowiedzialnych robót- przy 
wyrobie ciast, .' tortów, herbatników, ciastek deserowych 
i drożdżowych, czekoladek, karmelków, marmeladek itp. 
ozdabianie wyrobów cukierniczych; obsługa maszyn i urzą- 
dzeń stosowanych w warsztacie, odpowiedzialność za pracę ` 
pomocników oraz za ilość i jakość produktów; wyrób soków - 
| konfitur oraz. przetworów owocowo-cukierniczych. Przy- 
gotowanie napojów, kremów, lodów i t. p. podawanych 
w cukierniach. : . 

. Czynności subjektów, zatrudnionych w fabrykach, są ta- 
kie same, jak wymienione wyżej, lecz ograniczone do pew- 
nego działu i przy większem zastosowaniu maszyn. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
- praktyczna znajomość sztuki cikiernicznej i usprawnienie 
w wukonywaniu powierzonych czynności; ponadto znajomość 
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towaroznawstwa cukierniczego, przepisów  higjeniczno-sani-. x 
taruych, rysunku. zawodowego oraz podstawowe wiadomości : 
. z fizyki i chemji stosowanej. . i 
Cechy psychofizyczne: dokładność, zamiłowa- ` 
nie do czystości i porządku, spostrzegawczość, poczucie od- 
 poawiedziałności, dobry gust, czuły smak i powonienie, 
zdrowy organizm, wolny od chorób zakaźnych,: co jest nie- 
odzownym warunkieni pracy w praean spożywczym. 


2. Majster cukierniczy. 


Miejsce zatrudnienia; fabryka wyrobów cukier- 
niczych; większy warsztat cukierniczy. 

Czynności: nadżorowanie i instruowanie zsbotii 
- ków w danym dziale; kontrola jakości i ilości produktów; 
własnoręczne wykonywanie odpowiedziainych czynności cu- 
kierniczych, wymagających specjalnego starania i doglądn: 
prowadzenie średniego warsztatu cukierniczego. . 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
. praktyczna znajomość cukiernictwa i usprawnienie W czyn- 
nościach czeladnika, nabyte przez kilkuletnią praktykę, zna- 
jomość towareznawstwa cukierniczego, przepisów -higjenicz- 
no-sanitarnych oraz umiejętność obsługi maszyn ł urządzeń. 
cukierniczych; ponadto w potrzebnym zakresie rysunek za- 
wodowy, chemja i fizyka stosowana oraz znajomość organi- 
zacji warsztatów cukierriczych pod wzgiędem technicznym, 
handlowym i administracyjnym. 
, Cechy psychofizyczne: podzielność uwagi, zdoi- 
ności organizacyjne, zamiłowanie do czystości i porządku, 
umiejętność postępowania z ludźmi, poczucie ódpowiedżial- 
ności, dobry gust, czuły smak i powonienie, dobry stan 
zdrowia. i i 253 ok: 

3. Ruchowięc cukierniczy. ` ż 


Miejsce Zdłriidieniić większa ` fabryka wyro- 
bów cukierniczych, s 
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Czynności:  pladbiiróto, organizowanie i kontrola 
i ! techniczna produkcji, ogólny nadzór nad pracą i procesami 
tw poszczególnych działach wytwórczości, nad maszynami 
a urządzeniami, gospodarką cieplną i energetyczną. Kontroła 
>. zachowania przepisów higjeniczno-sanitarnych oraz kontrola 
, produkcji pod względem iłości i jakości. Przyjmowanie su- 
opowców i ich badanie. Prowadzenie próbnych wypieków 
zi ustalanie recept, prowadżenie dziennika produkcji. Niekiedy 
; czynności administracyjno-handlowe. 
` , Wiadomości zawodowe: praktyczna: i teore- 
` tyczna znajomość cukiernictwa, towaroznawstwa specjalnego, 
~ chemji i biologji stosowanej, maszynoznawstwa cukierni- 
< Czego, przepisów higjeniczno-sanitarnych oraz organizacji 
. przedsiębiorstw pod względem technicznym, ponadto, w po- 
trzebnym zakresie, praktyczna znajomość maszynoznawstwa 
„ pgólnego, gospodarki cieplnej i energetycznej oraz organt- 
zacji przedsiębiorstw pod względem handlowym i administra- 
oyjnym. 
Cechy.psychofizyczne: jak w p..2. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. I O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA CUKIERNICZEGO. 


§ 119. Będą organizowane: 
kursy cukiernictwa fabrycznego 
| a specjalne z zakresu cukierniciwa. 
. $ 12%. Zadaniem kursów cukiernictwa fa~. 
brycznego jest przygotowanie pracowni- 
ków, posiadających praktyczne cukiernicze 
wyszkolenie, dó pracy przy. organizowaniu 
przebiegu produkcji w zmechanizowanych 
zakładach. przemysłowych cukierniczych. Za- 
„sady organizacji i czas trwania tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb przemysłu 
cukierniczego. 
§ 12i. Do potrzeb przemysłu cukierniczego. 
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będą dostosowywane również: zddania, cząs 
trwania i zasady organizacji kursów specjal- 
nych. z zakresu cukiernictwa przeznaczo. 
nych dła osób, are Sli zurgr Jk sięw pewnych 
jego działach. 

Zakłady przemysłu cukierniczego, zależnie od wielkości 
produkcji, stopnia mechanizacji i organizacji, potrzebują pra- 
oowników wykształconych zawodowo na różnych poziomach. 
Czeladnicy cukierniczy kształcić cię: będą drogą szkolenia 
praktycznego w warsztatach cukierniczych, uzupełniając swe 
wiadomości na kursach PETA tub: w. szkołach dokształ- 
cających. - 
Ruchowcy cukierniczy ARAETA się będą Z makteów cu~ 

kierniczych, posiadających odpowiednie cechy psychofizyczne 
i odpowiedni poziom inteligencji; organizowane będą dla nich 
kursy cukiernictwa fabrycznego. Dia kształcenia ruchowców 
cukierniczych nie przewiduje się szkoły typu zasadniczego 
o poziomie licealnym, która w tym wypadku byłaby najbardziej 
odpowiednia. Składają się na to dwie „przyczyny: 1-0 niedo- 
_stateczne roczne zapotrzebowanie na pracowników tego typu, 
2-0: trudności zorganizowania warsztatu szkolnego na wzór 
warsztatu fabrycznego. 


PODGRUPA e. PRZEMYSŁU MIĘSNEGO. 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Polska posiada duże ilości zwierząt rzeźnych; pokaźny 
też jest w cyfrach bezwzględnych roczny ubój, który według 
rocznika G. U. S. za rok 1930 wynosił w r. 1929: bydła 
rogalego 3.565.794 sztuk i 38.761.540 trzody chlewnej. | 

Znaczną część inwentarza rzeźnego wywozi się corocznie 
zagranicę w stanie żywym, bądź jako produkty uboju i prze- 
róbki (bekony, szynki, wędliny, konserwy); wywóz mięsa 
zajmuje już dziś jedno | z czołowych miejsc w naszym bilansie . 
handlowym. 
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. Wskaźniki: spożycia mięsa w Polsce wykazują nader 
(niski jego stan (2—3 krotnie mniej niż w państwach za- 
.chodnio-europejskich), przyczem duże różnice istnieją w tym 
„względzie między poszczególnemi częściami państwa, gdyż 
: naprzykład konsumcja mięsa na głowę «w województwach ża- 
„ chodnich jest prawie trzy razy większa, niż w. wojewódz- 
twach południowych. Wydatek roczny robotnika w mieście 
ua mięso, wędiiny i tłuszcze wynosił w roku! 1927 zł. 152.24, 
rolnik zaś zużywał W WE czasie omawianych artykułów 
za 90.61 zł1). 

Niskie cyfry spożycia mięsa i wyrobów mięsnych na 
‘rynku wewnętrznym z jednej strony, a polityka popierania 
, wywozu wyrobów mięsnych z drugiej strony świadczą o tem, 


, 


"że przy normalnych warunkach konjunkturalnych przemysł 


mięsny ma duże możliwości rozwoju.. 

* Metody pracy w naszym przemyśle mięsnym opierają 
się głównie na tradycji, racjonalizacja tej podstawowej ga- 
4ęzi produkcji jest bardzci pożądana, pozwoliłaby bowiem ra 
wyjście z towarem, ulegającym łatwo zepsuciu, na dalsze 
* rynki eksportowe i na umiejętne zużycie i przeróbkę części 
odpadkowych. 

Przedsiębiorstwa produkcji mięsa, wyrobów . mięsnych, 
poza bekoniarstwem i częściowo tabrykacją konserw, mają 
© charakter rzemieślniczy i nie ujawniają tendencji do 
"_ koncentracji produkcji. Około 95% przedsiębiorstw *) wykupuje 
` świadectwa przemysłowe. poniżej VII kategori. 

Produkcja mięsa i jego przetworów ' obejmuje, prócz 
mięsa konsumcyjnego, przetwory mięsne według klasyfika- 
" cji, ujętej w rozporządzeniu Ministerstwa Spraw Wewnętrz- 


nych z 24. VI. 1931 r. o dozorze rad mięsem i przetworami - 


mięsnemi, a mianowicie: 1) wędliny i inne wyroby ma- 
sarskie, 2) konserwy mięsne, 5) potrawy mięsne, 4) wyciągi 
` mięsne. 


w tej dziedzinie wytwórczości Wpadrennie należy kilka .. : 


1) M. Doskócz: SEREM handlu mięsnego w Polsce, 
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"działów, w których istnieją odrębne przedsiębiorstwa, a mia- ` 
nowicie: rzeźnictwo, wędliniarstwo, fabrykacja bekonów * 
i szynek eksportowych, konserwy, potrawy i wyciągi mięsne, 
W związku z eksportem drobiu bitego i w tej „dziedzinie 


istnieją już, acz bardzo nieliczne, przedsiębiorstwa o charak- 
. kierze specjalnego przetwórstwa. ' 


.Rzeźnictwo. 


Cały materjał rzeżny, przeznaczony na ubój, przechodzi 
. przez rzeźnie. Ubój domowy, względnie potajemny, gra małą 
rolę. Ankieta Ministerstwa Rolnictwa z r. 1923 wskazuję na i 
duże zacofanie rzeźni, © czem świadczy nikła iłość chłodni, 
- prymitywne urządzenia, ponadto niszczenie niezdatnego do 
użytku mięsa przez zakopywanie lub palenie. 

W roku 19352 rzeźni i miejsc uboju było w. Polsce 
1.153, również i ilość chłodni. nieco wzrosłą, choć ciągłe 
` jest niedostateczna. 

Stan zatrudnienia w rzeźnictwie podaje Rada Izb Rze- 
mieślniczych w sposób następujący: 
| ilość warsztatów” rzemieślniczych rzeźnickich * 36.634 

„. zatrudnionych pracowników - . . 109.902 

Wykazare poprzednio rzeźnie nie są przedsiębiorstwami, 
któreby prowadziły ubój na rachunek własny, są one tylko 
miejscami uboju, z których korzystają rzeźnicy za ustaloną 
|. opłatą, a ta koncentracja uboju ma między innemi na. celu 
„ umożliwienie kontroli weterynaryjnej. Wyszczegółniona wyżej 
ilość rzeżnickich warsztatów rzemieślniczych odbiega dość 
znacznie od cyfr G. U. $., który za rok 1929 wykazał 
tylko 14.919 wydanych kart rzemięślniczych:). Co- do cy- 
fry pracowników rzeźnickich, to należy zauważyć, iż obej- 
muje ona majsirów, czeladników i terminatorów; liczbę kwa- 
lifikowanych pracowników rzeźnickich można w przybliżeniu 
przyjąć na około !/; zatrudnionych w rzeźnictwie. 
Przebieg pracy w rzeźnictwie jest w zasadzie bardzo 


` 


1} Rosznik Statystyki 1930. 


EL 


prosty, choć stwierdzić- należy, że szereg czynności takich 
jak” zdejmowanie skóry, szłamiarstwo, fiaczarstwo, jest wy” 
konywany niewłaściwie, narażając gospodarstwo narodowe 
na poważne straty, względnie. na import z zagranicy (jelita). 


Wędliniarstwo. 


Część rzeźników łączy zawód swój z zawodem masa- 
rza (wędliniarza). Dzieje się to zwłaszcza w mniejszych 
miejscowościach, gdyż w dużych zawody te istnieją prze- 
"ważnie oddzielnie, O ile rzeźnik tylko niekiedy bywa wedii- 
niarzem, 6 tyle wędliniarz zawsze jest równocześnie rzeż- 
nikiem, przyczem przeprowadza ubój przynajmniej na wła- 
-sne potrzeby, aby uzyskać mięso do dalszego przerobu. 
| Koła fachowe obliczają, że około. 60% trzody chlew- 
nej, bitej dla potrzeb rynku wewnętrznego, przeznacza się 
w Polsce na produkcję wędlin i innych wyrobów miasar- 
skich, ce wynosi rocznie około 200 tysięcy tonn wędlin, 
czyli około 7: kg na głowę ludności. Do wędlin należą: 
„kiełbasy, szynki, boczki, karczki, mieszanki mięsne, salcesony 
etc. 

Produkcją i sprzedaż wędłin ma charakter prawie wy 
łącznie rzemieślniczy. Sprzedaży wędlin i wyrobów masat- 
„skich nie wolno prowadzić łącznie z wytrębem mięsa. 

Według danych Rady Związku Izb . Rrzemieślniczych 
istnieje ogółem - 9.900 warsztatów wędliniarskich, ` zatrud- 
niających 29.700 pracowników. Z tych pracowników około 
1/, przypada na kwalifikowanych wenera, resztę stanowią 
terminatorzy i pomocnicy. 

W wędliniarstwie, odmiennie niż w *rzeźhictwie,. istnieje 
już, choć jeszcze słaba, tendencja de tworzenia większych 
warsztatów. Warsztatów takich istnieje jeszcze jednak bardzo 
mało. Przeważnie należą one do Związku Wytwórców 
i zka eta wędlin. w Warszawie, który liczy 51 
członków i prowadzi od roku 1930 pienierską działalność 
ooo w zakresie wędlin. Eksport ten w roku 1932 wy- 


+ 


. 592 ` 


*nosiłj 364.000 kg., wartości około 1.092.000 zł. Z nastaniem 
bardziej normalnych warunków w handlu światówym oraz 
przy usprawnieniu działalności eksportowej przed wędliniar- 
stwem otworzą się szerokie możliwości zbytu. 

Wszystkie warsztaty wędliniarskie prowadzą ubój po- 
trzebniego żywca, który następnie przerabiają. Mamy tu ża»: 
tem takie fazy produkcji. 

Zakup żywca i ubój, połączony z kontrolą wętery- 
naryjną oraz rozbiorem ubitych sztuk; sortowanie mięsa, 
tłuszczu i odpadków i przeznaczenie mięsa jużto do sprzeż ` 
daży, jużto na poszczególne wyroby wędliniarskie; siekanie, 
krajanie, wzgiędnie okrawywanie mięsa, ew.- parzenie lub 
gotowanie; przyprawianie i mieszanie mięsa z różnemi do- 
datkami (sól, korzenie, etc., pakowańie, wiązanie etc.; we- 
dzenie i konserwacja; detaliczna sprzedaż wędliń w skle- 
pach lub sprzedaż hurtowa. 

W zakresie „wyrobu wędlin istnieje duże zróżniczko- 
wanie artykułów. Wyroby masarskie niemal z: każdego war- 
sztatu różnią się między sobą jakością, zależnie ód doboru 
- mięsa surowego, sposobu produkcji, rodzaju i ilości dodatków, 
sposobu wędzenia itd. -Wyrabianie wysokowartościowych 
wędlin decyduje o powodzeniu warsztatu, wędliniarskiego, 
podczas gdy W rzeźnictwie główną atrakcję stanowi niska 
cena i higjeniczne urządzenie jatki, Również i sprzedaż 
sklepowa w wędliniarstwie jest daleko trudniejsza, niż mięsa 
w jatce. Sklepy wędliniarskie wymagają nowoczesnych urzą- 
dzeń sklepowych i metod sprzedaży,‘ dekoracji wystaw, re- 
klamy i t. p. 

Większe wytwórnie wędiin używają w. szerszym zakresie 
maszyn oraz stosują mechaniczny napęd. 

Rodzaj zatrudnionych pracówników jest tu podobny 
jak w rzeżnictwie, t zw. do pracowników kwalifikowanych 
należy. majster i czeladnik wędliniarski; poza tem nałoży 
wymienić personet niewykwalifikowany, (terminatorzy i ro- 
botnicy) .Sklepy wędliniarskie zatrudniają sprzedawczynie, 
które jednak należą do kategorji pracowników kupieckieh. 
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- Beķoniarstwo. 


Bekoniarstwo wyodrębniło się jako osobny, poważny. 
- dział przemysiu "mięsnego. 

Produkcja bekonów na ziemiach Polski datuje się od 
. czasów przedwojennych, właściwy jej rozwój jest jednak 
dorobkiem ostatnich 7 lat, co wykazuje poniższa sta- 


` tystyka?): 


| Produkcja : 


. Przerobiono 


.. Rók 
3 sztuk trzody 


116.648 | 7.230 - 117.000 


1927 
1929 285.000 39,000 325 000 
- 1931 1.088.674 171 TT] 1. 202 „000 


Powężsie iłości . wyprodukowały przetwórnie Bekonowe 
i szynkowe wyłącznie na eksport, którego wartość w r. 1931 
wynosiła 105.409,139 zł, Podkreślić tu jednak trzeba, że za- 
równo ogromne uboje duńskie i, co za tem idzie, wałka 
konkurencyjna na rynku angielskim, ograniczenia importowe, 
jak i dewaluacja funta szterlinga, zredukowały wartość na- 
szego eksportu w dużym stopniu. Do rozwoju przemysłu be- 
konowego przyczyniła się polityka rządowa, w „szczególności 
znaczna premja wywozowa.. 
Widoki: rozwoju produkcji bekonówej na dalszą przy-* 
szłość nie są wyraźne. Opiera. się ona, jak „wspomniano, Wy- 
„łącznie na eksporcie do Anglji, która konsumuje rocznie 
około 11 miljonów cwt. bekonów, produkując sama zaled- 
wie około 3.7% tego spożycia. Dostawcą bekonu dla: Bnglji 
jest główrie Danja 65.89% importu, na drugiem miejscu jest 
Polska z cyfrą 9.67% importu w roku 1931. Eksport polski 
zw, się wprawdzie w ostatnich latach dobrze i gdy . 
w „toku 1927 Polska partycypowatła w imporcie angielskim 


1) Dane Polskiego Związku Bokoniarskiego. 


Bzkolnictwo zawodowe. ą 38 


Soy 
w 14%, w r. 1929 3.5%, to w pierwszych 5 miesiącach 
1932 r. w 10.6%. Obecnie jednak, na skutek zarzucenia przez 
Anglję polityki wolnego handlu i wprowadzenia konty- 
gentów przywozowych, dalszy wzrost importu bekonów pol- 
skich został zahamowany, aczkolwiek produkcja bekonów ma 
w Polsce doskonałe warunki naturalne. Lepsze widoki roz- 
woju ma natomiast produkcja szynek zwykłych i w puszkach, 
wędlin: oraz konserw mięsnych, jako artgkułów o bardziej 
różnorodnych rynkach zbytu, których należyte opracowanie 
jest jednak dopiero kwestją przyszłości. 
..Przetwórni bekonowych i szytkowych na terenie pol- 
skiego obszaru celnego jest 41, zczego w Polsce 38, w Gdań- 
sku 3. Przetwórnie te produkują bądź ńylko: bekong, bądź 
tylko szynki, bądź łącznie bekony i szynki, _przyczem 
stosunek produkcji bekonów do szynek wyrażał się w roku 
„1951 oyframi 10:1.7. Produktem dodatkowym bywają wę 
dliny, kiszki, smalec wieprzowy i odpadki. © ` dż 
W przemyśle bekonowym istnieją przedewszystkiem 
przedsiębiórstwa większe, produkujące - ponad 1.000.000 kg. 
hekonu rocznie, w roku 1931 dylko 7 przedsiębiorstw miało ` 
mniejszą produkcję. Zasadniczej różnicy w sposobie pracy po- 
między przedsiębiorstwami o większej lub mniejszej produkcji 
niema. 4 SR i BA Raja 
Przemysł bekonowy zatrudnia ogółem około 1200 pra- 
cowników, w czem majstrów bekoniarskich około 40, cze- 
„lądników  rzeźnickich i masarskich. około 200, resztę sta- 
nowią pracownicy administracyjno-handlowi i robotnicy nie- 
wykwalifikowani 1). | | 
Wykonywanie poszczególnych czynności wymaga dużej 
dokładności i ma przebieg następujący: zakłuwanie świń, 
parzenie, osmalanie w ogniu i oczyszczanie, rozbiór, konser- 
„wowanie, (przy: pomocy zastrzyków solankowych układania 
w basenach, solankowych), selekcja i pakowanie. e i 
, Selekcja boczków według gatunków odpowiadających - 
wymaganiom ryńku angielskiego, jest bardzo ważną czynnością, 
1} Dane Polskiego Zwiążku Bekonowego. E 
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„ujęta w okeh przepisach „standaryzacyjnych -Przepisy te 
„ustalają 5 klas, a. w obrębie tych klas 25 gatunków. , 
| Odpadki nadające się do konsumcji sprzedaje się w skle- 
‘pach lub przerabia .na wędliny w- masarni istniejącej przy be- 
"koniarni. Mięso nieprzydatne do konsumcji przetwarza się 
-przy pomocy destruktora na mączkę mięsokostną. 

Obok bekonów wytwarza się również fabrycznie szynki 
eksportowe w różnych formach (wędzone, w puszkach etc) 
oraz smalec: beczkowy lub skrzynkowy, ten ostatni pakuje się 
w skrzynie 25 kg. na wzór importowanego dawniej. smalcu 
amerykańskiego. 

W przemyśle bekonowym istnieje ścisły nadzór wete- 
rynaryjny, . wykonywany przez lekarzy weterynaryjnych. Le- 
karze ci osobiście oraz przy użyciu sił pomocniczych, przyu- 
«czonych w badaniach trychinoskopijnych, badają zdrowotność 
świń oraz nadzorują: przepisane zużycie odpadkowe sztuk, 
u których stwierdzili chorobę. 

Bekoniarnie, jako przedsiębiorstwa większe, mają nieraz 
dość liczny personel, zależnie od wielkości przeróbki. Nad 
przebiegiem produkcji czuwa kierownik techniczny, czynności 
wykonawcze zaś pelsią robotnicy niewykwalifikowani oraz 
'czeladnicy rzeźniccH pod bezpośrednim nadzorem majstra. be- 
koniarskiego: W wędliniatni, istniejącej przy bekoniarni, pra- 
cują pracownicy wędliniarścy oraz majster wędiiniarski. Nad-. 
zór' wyterynarujny wykonuje lekarz weterynaryjny, mający 
do pomocy: trychinoskopistów, funkcje zaś kontrolne .1' in- 
strukcyjne z ramienia Zm. Bekonowego pełnią specjalni 
instruktorzy bękonowi. 


"Konserwy, potrawy i wyciągi mięsne. 


Wyrób konserw mięsnych, potraw, ekstraktów etc. jest 
nieznaczny i ogranicza się niemał tylko do zaspokajania po- 
trzeb wojska. W roku 1930 ogólna produkcja konserw mięs". 
nych wyniosła zaledwie 2.790 tonn, wartości 2.029. 000 zł. 
PCM tak RNIEDO stanu produkcji jest mała konsumcja, 
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bez porównania mniejszą u nas na Głód ludności, niż zagra” 
nicą. Pewną ilościową poprawę produkcji może przynieść ob. | 
niżka cen konserw, spowodowana spadkiem cen mięsa oraz 
podjęcie prób eksportu, dzięki przyznanym na ten ceł, przez 
rząd premjom wywozowym. Poważne możliwości produk- 
cyjne istnieją również w zakresie wyciągów mięsnych. 

Największym artykułem krajowej produkcji w zakresię 
konserw mięsnych jest gułarz wojskowy w puszkach. Wy- 
rabia się poza tem potrawy konserwowane w puszkach, jak 
pieczeń wołową z kapustą, zrazy z kaszą, cielęcinę z ryżem, 
bigos myśliwski, wędzonkę z kapustą, ozorki w auspiku, 
kiełbasę z kapustą, wędzonkę z purée grochowem, parówki, 
'roladę francuską i t. p.. 

Produkcja tych konserw polega na przygotowaniu mięsa, 
jego blanszowaniu przez podgotowanie lub podsmażenie, do- 
„dawaniu zapraw i pakowaniu do puszek:. Osobno przygoto- 
wuje się dodatki, jak kapusta, ryż, sosy, buljon i t. p. Zam- 
. knięte hermetycznie puszki poddaje się sterylizacji. 

W omawianym dziale produkcji istnieje zaledwie kiika 
fabryk; ilość zatrudnionych kwalifikowanych pracowników- 
specjalistów można zatem szacować na kilkanaście osób. Na- 
leży tu jednak zauważyć, że fachowców w tym działe po- 
trzebna jest pewna większa ilość z uwagi na znaczenie prze- 
„mysłu konserw mięsnych dla zaopatrywania wojska na AWR 
padek „wojny. 


If. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ - 
PRACOWNIKÓW. 


: 1. Czetadnik rzeźnicki. 


; Miejsae zatrudnienia: warsztaty rzeźnickie, be- 
koniarnie. . 
Czynności: czeładnik wykonuje roboty, związane. 
z ubojem, czyszczeniem i parzeniem zwierzęcia, zdejmowa- 
niem skóry, rozbiorem tuszy, czyszczeniem jelit i wyrębem 
mięsa. 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
*Czeładnik musi znać: sposoby uboju, budowę zwierzęcia 
j wartość użytkową jego poszczególnych części, odróżniać 
dostrzegalne okiem choroby, znać solenie mięsa i chłodze- 
nie. Niezbędrie jest duże usprawnienie w zakresie wykony- 
wania czynności, co dotyczy zwłaszcza czeladników, za-. 
trudniongch w  bekoniarniach. 

Cechy psychofizyczne: siła fizyczna, zdrowie, 
"odwaga, wytrzymałość, silne nerwy, pewność ręki, szybka 
decyzja. 


2. Majster rzeźnicki. 


Miejsce zatrudnienia: warsztaty tzeźnickie. 

„Czynności. Majster rzeźnicki w mniejszem przed. 
siębiorstwie wykonuje, a w większem nadzoruje wszystkie 
czynności rzeźnickie, ` ponadto WE OE i sprzedaje 
mięso w swoim sklepie. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Poza umiejętnościami: i sprawnościami czeladnika rzeźnic- 
kiego, majster winien posiadać umiejętność skupu żywca 
oraz organizacji i prowadzenia jatki pod względem handlo- 
wym it administracyjnym.. 

Cechy psychofizyczne. Majster winien się od- 
znaczać temi samemi cechami, co czeladnik, a ponadto wi- 
nien być przedsiębiorczy i posiadać uzdolnienia orgańizacyjne. 


3. Czeładnik wędliniarski. 


Miejsce zatrudnienia: warsztaty wędliniarskie, 
bekoniarnie, fabryki. konserw mięsnych. , 

Czynności. Czeladnicy wędliniarscy przeprowadzają 
ubój, rozbiór mięsa i odpadków, wyrabiają szynki, . kieł- 
basy, salcesony i t. d; wędzą je, gotują it. p. Do nich na- 
leżą wszystkie czynności produkcyjne w zakresie wędlin, 
wykonywane ręcznie lub mechanicznie. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
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znajomość techniki uboju, budowy zwierzęcia, wartości użyt- - 
kowej mięsa i przydatności do wyrobu wędlin, sposobów 
wyrobu różnego rodzaju wędlin, smalcu, słoniny, znajomość 
konserwacji wyrobów wędliniarskich, a w ` szczególności 
chłodnictwa. Niezbędne duże usprawnienie manualne. 
Cechy psychofizyczne: zdrowie, siła fizyczna, 
odwaga, silne nerwy, pewność ręki, smak i powonienie. 


- Majster wędliniarski: 


Miejsce zatrudnienia: zakłady wytwórcze, wę- 
dliniarskie D | 
Czynności. Majster w małem przedsiębiorstwie sam 
wykonuje, a w dużem nadzoruje wszelkie czynności, peł- 
nione przez czeładników wędliniarzy, ponadto zakupuje ży- 
' wlec i sprzedaje wędliny. , SA a 
Wiadomości zawodowe i drsprawnienia: 
usprawnienie w samodzielnem wykonywaniu wszelkich CZYJ 
ności wędliniarskich i rzeźnickich, pełnionych przez czelad- 
nika; znajomość warunków i sposobów skupu żywca, sprze- 
daży wędlin i produktów ubocznych na różnych rynkach 
zbytu, znajomość wymagań klijenteli, organizacji i: prowadze- 
nia wytwórni i sklepu z wędlinami pod względem technicz- 
nym, handlowym . i administracyjnym. a 
Cechy psychofizyczne: jak u majstra rzeżnic- 
kiego. | 
5. Majster bekoniarski, 
Miejsce zatrudnienia: wytwórnia  bekonów 
i szynek. ` SE PR 7 
Czynności. Majster bekoniarski klasyfikuje sztuki za- 
kupione i decyduje, czy nadają się one do wyrobii beko- 
nów; nadzoruje ubój, parżenie, skrobanie, osmałanie, rozbiór, . 


chłodzenie i konserwowanie, wykonywane przez robotników 
. miewykwalifikowanych, przyuczonych i czeładników, któ- 
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(ym przydziela funkcje; dozoruje prawidłowości pracy jod 
względem sposobu -wykonania i czasu trwania, instruuje 
"robotników i czeladników, ustala czas trwania chłodzenia 
;pekonu, sporządza roztwór solankowy do injekcyj, roztwór 
solankowy do basenu, przeprowadza. nasolenie i konserwo- 
wanie bekonu, a następnie selekcję boczków; przeprowa- 
dza wreszcie ważenie, „sygnowanie, pakowanie i ładowanie 
“bekonu. 

Majster -bekoniarski, o’ ile niema . W LIER ETS 
"osobnego majstra wędliniarskiego, nadzoruje przeróbkę zdro- 
wych, a nieprzydatnych na bekony sztuk. na wędliny, sło- 
ninę, smalec etc. oraz. przeróbkę odpadków. 

"Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
„Celem instruowania i madzorowania wykonawców, majster 
winien umieć. praktycznie wykonywać wszystkie czynności, 
„wchodzące w zakres produkcji bekonu, musi znać polskie 
przepisy standaryzacyjne, chłodnictwo, sopsoby przechowywa- 
nia tnięsa, środki konserwujące, wreszcie przeróbkę odpadków 
i sztuk nieodpowiednich, wyrób słoniny, smalcu, szynek awp 
kłych “i w puszkach, wędlin etc. 

Cechy psychofizyczne: siła fizyczna, odwaga, 
decyzja, silne nerwy, dobry wzrok, spostrzegawczość, . po- 
wonienie i smak, dokładność, skrupulatność, uzdolnienia or- 
ganizacyjne, umiejętność postępowania z ludźmi... . 


"6 Kierownik techniczny bekoniarski.. 


"Miejsce zatrudnienia: wytwórnie  bekorów 
"1 szynek. i 
Czynnóści: organizowanie, normowanie i kontrolo- . 
wanie całości produkcji w bekoniarni; odbiór zakupionej nie- 
rogacizny, a'w szczególności: kierowanie jej do uboju, 
ogólny nadzór nad przetwórstwem, przewiewnią, chłodnią, 
przeróbką i sprzedażą odpadków. - i 
i Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Kierownik techniczny bekoniarski winien znać wymagania ja- 
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kościówe, odnoszące się do doboru surowca, przeróbkę. su- 
rowca na bekony i szynki; produkcję masarską i przeróbkę 
odpadków, chłodnictwo i przechowywanie mięsa, organiza- 
cję bekoniarni pod względem technicznym, handlowym i ad- 
ministracyjnym, urządzenia oraz maszyny bekoniatni i chłodni. 
i Cechy psychofizyczne: energja, spostrzegaw- 
czość, uzdolnienia organizacyjne, umiejętność postępowania 
z ludźmi. ` 


T. Trychinoskopista. 


Miejsce zatrudnienia: rzeźnie. 
Czynności. Pracownik ten pod nadzorem lekarza 
weęterynaryjnego, jako jego pomocnik, pobiera próbki mięsa 
i bada je pod mikroskopem. Nadzoruje przeróbki chorych 
sztuk w destruktorze -lub sterylizatorze, załatwia czynności 
administracyjne, np. prowadzenie wykazów uboju, wysta- 
wianie świadectw weterynaryjnych, podpisywanych przez lę- 
karza i $ p. A "REA 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
* Trychinoskopista -powinien posiadać umiejętność obchodze- 
nia się z mikroskopem, znajomość pasorzytów mięsnych i ich 
rozpoznawania w mięsie. Do wykonywania czynności po- 
mocniczych ' potrzebne obeznanie z prowadzeniem rejestru 
ubojów, wystawianiem certyfikatów weterynaryjnych i t. p. 
= Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, spostrze- 
gawczość, dokładność. i | | 


8. Kontroler standaryzacji: 


Miejsce zatrudnienia: organizacja przemysłu 
bekonowego. | | - 

Czynności. Pracownik ten kontroluje bekony, WYSY- 
łane zagranicę pod względem jakości, opakowania, sygnowa- 
nia i fakturowania. - e ELS SY 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: . 
znajomość polskich przepisów. standaryzacji, techniki produlkcji, 
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- wymagań. Raków odbiorczych i umiejętność kontroli tran- 
“sportów  bekonowych. 

| „Cechy psychofizyczne: skrupulatność, oce 
| gawczość, szybka ią: i decyzja, poczucie odpowie- 
dzialności. 


9. Instruktor bekoniarski. 


Miejsce zatrudhienia: organizacja przemysłu be- 
konowego. ma 

Czynności: instruowanie personelu technicznego 
w dziedzinie poprawnego wykonywania czynności technicz- 
no-produkcyjnych -przy wyrobie bekonów -i szynek. 
= Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
gruntowne obeznanie z warunkami produkcji bekonów i szy- 
nek oraz techniczną organizacją bókoniarstwa i wymaganiami 
rynku zbytu; konieczna jest również praktyczna umiejętność 
wykonywania wszelkich prac, wchodzących w zakres tech- 
niki. produkcji i organizacji pracy w tym dziale przemysłu. 

. Cechy psychofizyczne: dokładność .i skripu- 

łatność, szybka orjentacja i spostrzegawczość, umiejętność 
postępowania z ludźmi. 


"10. Majster konserw mięsnych. 


Miejsce zatrudnienia: wytwórnie konserw mię- 
snych. 

Czynności. Majster przygotowuje mięso i odpo- 
wiednie' dodatki, nadzoruje blanszowanie, przyrządza przy- 
prawy i dodatki, dogląda pakowania do puszek, zamykania 
ich i sterylizowania. Instruuje robotników, prowadzi ewi- 
dencję pracy i pródukcji. Majster musi posiadać odpowiednie 
recepty- wytwórcze, które niejednokrotnie sam opracowuje. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
, Dla: majstra niezbędna jest praktyczna znajomość sposóbów 
produkcji różnych. koriserw mięsnych, konstrukcji i działania 
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oraz obsługi maszyn w tym dziale przemysłu, znajomość za- 
sad konserwacji oraz w odpowiednim zakresie sztuki ku- 
charskiej, wreszcie zasąd organizacji przedsiębiorstw pod 
wzgłędem technicznym, handlowym i administracyjnym. 

= Cechy psychofizyczne: analogiczne, jak u mi- 
sirza wędliniarskiego. 


* HL ŁĄCZENIE. PRACOWNIKÓW W GRUPY 
"DLA CELÓW KSZTAŁCENIA. 


Rzeżnictwo bardzo często łączy się w praktyce z wę- 
dliniarstwem. O ile jednak nie każdy rzeźnik jest wędlinia- 
„rzem, o tyle każdy wędliniarz jest jednocześnie rzeżnikiem 
i prowadzi ubój zwierząt na potrzeby swej wytwórni wę- 
dliniarskiejj Z tych względów dla celów kształcenia zawo- 
dowego pałączono rzeźników i wędliniarzy w jedną grupę 
zawodową rzeźnicko-wędliniarską: Natomiast z uwagi na 
specjalny charakter przemysłu bekonowego i przemysłu kon- 
«serw mięsnych, specjalistów dla tych działów pracy należy 
przygotowywać oddzietnie. Specjalistów takich potrzeba sto- 
sunkowo mało i byłoby rzeczą zbędną w zakresie bekoniar- 
stwa i wyrobu konserw kształcić wszystkich pracom 
rzeźnicko-wędliniarskich. 

Uwzględniając powyższe założenia, wzięto pod uwagę 
dla celów Kształcenia zawodowego następujące typy me 
cyjne pracowników: 

częladników rzeźnicko-wędliniarskich, 

„„majstrów wędliniarskich oraz konserw mięsnych, 

majstrów  bekoniarskich, 

*kierowników technicznych bekoniarskich. 

Inne typy pracowników w dziale produkcji mięsnej. z0- 
stały pominięte z uwagi na to, że w praktyce są bardzo nie- 
licznie reprezentówane. Kształcenie majstrów konserw mięs- 
nych połączono z 'kształceniem majstrów _ wędliniąrskich 
z uwagi na. podobieństwo czynności. Ponadto „przemysł . kon- 
Serw: mięsnych jest zbyt mały, aby dla jego tylko potrzeb - 
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| można było kształcić pracowników, stąd wiadomości i uspraw- 

. nienia, potrzebne tym pracownikom, zostały w możliwym za- 
| kresie- włączone w program nauki w szkołach dla majstrów 
- wędiiniarskich. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i 0. P. 
O ORGANIZACI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 
MIĘSNEGO. 


§ 122. Będą Siganizówanę następujące 
"kursy z zakresu przemysłu mięsnego:. 
| kursy mistrzów wędliniarskich. 
„. a majstrów bekońiarskich, 
b. ogólne bekoniarskie, 
c wyrobu konserw mięsnych, 
d. specjalne z zakresu przemysłu 
mięsnego. | 

Kursy projektowane dia celów kształcenia pracowników 
przemysłu mięsnego mają wyłącznie charakter dokształca” 
jący, co wynika ze specjalnego charakteru tego przemysłu, 
nie zezwalającego na odpowiednie zorganizowanie szkół . 
typu zasadniczego. 

Szkoły typu zasadniczego nie są również w tym. dziale 
potrzebne ze względu na prosty charakter produkcji. Po- 
trzebne usprawnienia manualne mogą być w sposób zupeł- 

„nie wystarczający zdobyte na drodze praktycznej, a dokształ= 
canie ma na celu przyswojenie sobie przez pracowników po- 
trzebnych wiadomości teoretycznych oraz usprawnień w za 
kresie trudniejszych elementów techniki wytwórczej. 


Kursy mistrzów wędliniarskich. 


§ 123. 1. Zadaniem kursów mistrzów wędii- 
niarskich jest" kształcenie pracowników, 
przygotowanych doprowadzenia warsztatów 
wędliniarskich. 
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2. Kursy mistrzów wędliniarskich są trzy- 
letnie. Ilość godzin nauki jest tak ograni- 
czoną, żk umożliwia uczniom równoczesną 
pracę zarobkową. : = 

3 Podbudową programową jest II szczę- 
bel programowy szkoły powszechnej. | 

~ %-Kursy te nie przeprowadzają specjali- 
zacji. Program uwzględnia wszelkie gatunki 
wyrobów wędlłiniarskich ikonserw mięsnych. 

5. Ośrodkiem nauczania jest wytwórczy 
zakiad wędliniarski. Podstawę programową 
tworzą: ćwiczenia praktyczne.z zakresu wy- 
robu wędlin, badania mięsa, przypraw i do- 
datków oraz wyrobów wędliniarskich- ana- 
tomja zwierząt rzeźnych izdrowotność tych- 
że, higjena, chłodnictwo, technologja wędii- 
niarska i przemysłu konserw. mięsnych, ot-. 
ganizacja przedsiębiorstw wędiiniarskich 
pod względem technicznym, admintsttacyj- 
nym i hahdłowym. Program uwzględnia wia- 
„domości pomocnicze ściśle związane ż zawo- 
dem. ; e, . 
© 6. Przy,kursach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze e 

T. Na ‘kursy mistrzów wędliniarskich 
przyjmuje się kandydatów, którzy: E 

a. przedstawią śwlaąadectwo złożenia eg- 
zaminu czeladniczego-wędłiniarskiego, ; 

b. odbyli trzyletnią praktykę czeladniczą 
wędliniarską, i ka 

c złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla programowego. szkoły powszeche» 
nej z przedmiotów, określonych przez Mini- 
Sterstwo Wyznań Religijnych i Oświeceńia 
Publicznego. < aj 
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Celem kursów mistrzów wędliniarskich jest uzupełnie- 
` nie wykształcenia zawodowego . czeladników wędliniarskich ` 
E przygotowanie ich do prowadzenia warsztatów na wyże 
szym poziomie. Kursy mistrzowskie dadzą możność zapo- 
znania się w szerszym zakręsie i w wyższym stopniu, niż 
to było możliwe w szkole dokształcającej, z techniką handlu 
mięsem, wyrobami mięsnemi i inwentarzem rzeżnyum Za- 
równo, jeżeli chodzi o rynek wewnętrzny, jak i eksportowy. 

Z uwagi na to, że majstrawie wędliniarscy w tym han- 
dlu biorą czynny udział, dokształcenie w tym kierunku ma 
dla nich duże znaczenie i może wybitnie przyczynić się do . 
eksportowego usprawnienia rzemiosła wędliniarskiego. 

Kursy mistrzowskie będzie można organizować jedy- 
nie w dużych ośrodkach konsumcyjnych, gdzie będzie do- 
stateczna ilość pracowników, pragnących rozszerzenia swej 
wiedzy zawodowej. Trzyletni okres nauki został ustalony 
diatego, że nauka będzie odbywać się wieczorem przy skr- 
conum wymiarze godzin, przewidziany zaś materjal nau- 
kowy nie mógłby. być PSE w krótszym czasie wy- 
czerpany. 

Uwzględnienie kształcenia w wyrobie konserw mięs- 
nych, oprócz powodów przytoczonych poprzednio, nastą- 
piło również z tych względów, że wędliniarz kwalifiko- 
wany posiada znaczną część wiadomości, pożrzebnych spe- 
cjałiście konserwowemu i dokształcanie w zakresie wyrobu 
konserw obejmuje stósunkowo mały materjał nadkowy. Kon- 
serwy mięsne mogą produkować ti mniejsze warsztaty, 
skutkiem czego majstrowie wędliniarscy będą mogli zużyt- 
kować PRZE nabyte wiadomości. 


_ Kursy bekoniarskie, wyrobu konserw mięsnych 
"= i specjalne. , 
$ 124. Zadaniem kursów majstrów beko- 


niarskich jest kształcenie pracowników, któ- 
rzyby byli przygotowani do samodzielnego 
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wykonywania czynności zawodowych wcho- 
"dząćtych w zakres wyrobów bekoniarskich. 

8 125. Zadaniem ogólnych kursów beko- 
niarskich jest. kształcenie pracowników, któ- 
rzyby posiadali odpowiedni zasób wiado. 
mości zawodowych praktycznych i teore- 
tycznych i byli przygotowani do samodziel- 
nego organizowania procesów produkcji 
w fabrykach bekonów.. 7 j s 

$ 126. Zadaniem kursów wyrobu konserw 
mięsnych jest kształcenie pracowników, któ- 
rzyby byli przygotowani do samodzielnego: 
pełnienia czynności zawodowych w przemy- 
śle konserw mięsnych. i 

§ 127. Czas trwania i zasady organizacji 
„wyżej wymienionych kursów będą dostoso- 
wane do potrzeb grzemysłu mięsnego. 

$ 128. Kursy specjalne z zakresu przemy- 
słu mięsnego przeznaczone są dla osób, spe- 
cjałizujących się w pewnych jego działach. 
"Zadania, czas trwania i zasady organizacji 
tych kursów będą dostosowywane do potrzeb 
przemysłu mięsnego. | | 


PODGRUPA i. PRZEMYSŁU KONSERWOWEGO. 
| 1I, OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


 Konserwowanie polega na utrwalaniu środków spożyw- 
- czych. Odróżnia się konserwy półtrwałe, t. zw. prezerwy, od. 
konserw trwałych, czył właściwych konserw. Ta 
Pad nazwą konserw w niniejszych rozważaniach należy 
rozumieć konserwy w szerokiemt znaczeniu tego słowa, a więc 
zarówno półtrwałe (prezerwy), jak i trwałe. 


607 
: Klasyfikacja konserw i sposoby ich produkcji: 
' a) konserwy warzywne; sposoby produkcji: 1) steryfizacja, 
" 2) kwaszenie, solenie, 3) suszenie; 
b) konserwy owocowe; sposoby produkcji: i) sterylizacja, 
- 2) gotowanie z-cukrem, zaprawianie środkami konser- 
wującemi, 3) suszenie; s 
c) konserwy mięsne; sposoby produkcji: 1) sterylizacja, 
2) solenie, maryrowanie, wędzenie, 3) suszenie 1); | 
d) konserwy rybne; sposoby produkcji: 1)  sterylizacja, 
` , 2) solenie, marynowanie, $) wędzenie; - 
e) inne konserwy, jak mleczne (sterylizacja, fermentacja, 

suszenie), z jaj, z mąki (suchary: i t. 9.). 

. Z. powyższego wynika, że istnieją zasadniczo trzy me- 
tody konserwowania środków spożywczych.  Słerylizację 
przeprowadza się dla zabicia mikróbów, celem zaś uniknięcia 
późniejszych infekcyj, produkt sterytizuje się w naczyniu her- 
metycznie zamkniętem. Przy drugiej metodzie konserwacja 
odbywa się za pomocą różnych dodatków. konserwujących, 
jak sól, ocet, cukier, alkohol, oliwa i inne. Mikroby nie ule- 
gają tu całkowitemu wytępieniu, niema też potrzeby używa” 
nia naczyń hermetycznych. Metodą tą otrzymuje się prezerwy. 
Trzecią metodą; suszeniem, usuwa się ze środków spożywe 
czych nadmiar wody i otrzymuje się produkt na pewien 
czas utrwalony, i. zw. suchą konserwę. ` | 

"W «Polsce; w odróżnieniu od Stanów Zjednoczonych 
i Niemiec, przemysł konserwowy jest słaba rozwinięty. 
G. U, 5.2) wykazuje w 1928 roku 53 zakłady czynne, zatrud- 
niające każdy: powyżej 20 robotników. Związek Przemysłu 
Konserwowego oblicza ilość fabryk w. r. 1932 na %), nie 
wszystkie PRE EPPYA znajdują się jednak w. dnia 
Związku.. : 

Zużycie surowca i produkcja w wymienionych 53 za- 
kładach przedstawiała się w r. 1928 następująco : 


3} Dział ten włączono do przetwórztwa mięsnego. 
2) Rocznik Statystyki 1930. 
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Ryby 


w_e e tna rach 


Warzywa| Owoce 


Ilość surowca. . . 61.000 | 54.000 


47.000 | 38.000 


W działe mięsa i ryb produkcja obecna. jest znacznię ` 
większa (blisko trzykrotnie), z innych działów brak statystyki. 

Związek Przemysłu «Konserwowego szacuje ilość ludzi, 
zatrudnionych we wszelkiego rodzaju przedsiębiorstwach kon- 
serwowych, na 5000 osób, ilość zatrudnionych w aparacie 
technicznym i handlowym na 500 osób, w tem kierowniczych 
sit technicznych około 50, wartość produkcji około 50.000.000 zł. 
Są to cyfry mało dokładie, przytacza się je jednak w braku ` 
innych dla ogólnej orjentacji. W szczególności nie. podlega 
ewidencji duża ilość małych zakładów rzemieślniczych. 


"llość wyrobów 


= H. RODZAJE I PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Konserwy warzywne. 


W tym dziale istnieje kilka większych fabryk, wyrabia- 
jących jednocześnie konserwy owocowe, ponadto istnieję 
pewna ilość małych warsztatów. Fabryki większe „prowadzą 
własne plantacje warzyw i mają własne sady, małe wytwór- 
nie kupują surowiec. Gatunki warzyw są fozmaite i produkty 
. konserwowe są też bardzo zróżniczkowane. W zasadzie jed- 
nak proces produkcji jest podobny... ; a 

Wyrób prezerw, polegający na soleniu,. kiszeniu, mary- 
nowaniu, nie wymaga objaśnień.  Typowemi warzywiiemi 
konserwami trwałemi są konserwowane szparagi, Szpinak, 
groszek, fasola, karotka i pomidory. Przeróbka winna ná- . 
stąpić natychmiast po zbiorze, aby zapobiec rozpoczęciu się 
w warzywach procesu fermentacyjnego. Przeróbka. ta polegą 
na następujących czynnościach: obieranie, czyszczenie, mycie, 


E 
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sortowanie, krajanie, nakłuwanie, ewentualnie przecieranie (np. 
pomidory) etc. wykonywane przeważnie mechanicznie; blan- 
szowanie, polegające na podgotowywaniu warzyw; popra- 
jwianie barwy: bielenie, uzielenianie i t. p.; pakowanie do na- 
czyń żamykanych hermetycznie (puszki, słoje) i zalewanie wodą, . 
sosem ete, Oraz zaprawianie dodatkami; zamykanie mecha- 
mezne naczyń; sterylizacja przez gotowanie materjału konser- 
twowego w hermetycznie zamkniętych naczyniach w tempera- 
„jurze ponad 100°C. Temperatura i czas trwania sterylizacji 
zależą od rodzaju warzyw i wielkości puszki. Sterylizacja 
ma na” celu zniszczenie mikrobów i uchronienię konserwy od 
;psucia się. 
A Większe fabryki | mają też zwykle własne wytwórnie pu- 
* szek blaszanych. 
; Przy sporządzaniu konserw z poszczególnych warzyw 
są oczywiście odchylenia w metodach konserwacji, uzależ- 
“nione. od jakości surowca i zamierzonego wyniku produkcji, 
"odchylenia te mają jednak zi szczegółowy charakter i tu 
zostały pominięte | 

Grzyby są poważnym artykiiłem zarówno dia konsumcji , 
"wewnętrznej, jak 1 na eksport. Do przeróbki używa się 
"grzybów świeżych. Po gruntowaem wyczyszczeniu i ewen- 
tuainem pokrajaniu (ręcznie lub maszynowo) grzyby się blan- 
„ szuje, póczem następuje pakowanie do puszek, dodawanie 
„przypraw t sterylizacja; z grzybów sporządza się też eks- 
trakt grzybowy. Suszenie grzybów, które w tym stanie są ar- 
tykułem handjowym, sd: śię na słońcu. lub w suszarniąch. 


` Konserwy owocawe. 


Większe wytwórnie” konserw warzywnych zawsze wy- 
rabiają też konserwy owocowe, mniejsze przetwórnie ogra- 
niczają się natomiast do takich ok anióń jak np. marmelada; 
soki etc. 

) Typowemi artykułami w iym dziale SĄ: marmelady, 
dżemy, powidła, syropy, soki, kompoty i koniitury. Fabryka" 


Szkolnietwo zawodowe š 39 
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cja przemysłowa odróżnia się od domowej zastosowaniem dg 
-przerobu maszyn, napędu mechanicznego, bardziej, dostosowa-; 
nemi metodami produkcji i masową wytwórczością. 

Dla przykładu oma się poniżej przebieg wyrobu 
- marmelady. 

Owoce- myje się w stosownych płóczkach, rozgotowuje: 
w autokiawach lub specjalnych. beczkach parowych, poczem: 
przeciera się je na purée przy pomocy maszyn. Purée pod: 
lega dalszemu gotowaniu w aparatach próżniowych, tełem:: 
uzyskania jednolitej, półprzejrzystej masy owocowej, prze- 
sterylizowanej. W czasie gotowania masę należy mieszać, į 
gdyż odpowiednia regulacja gotowania decyduje o jakości; 
wyrobu. „Przy końcu gotowania dodaje się stopńiowo cukier 
"1 syrop ziemniaczany, poczem następuje barwienie masy, Stu- . 
dzenie, automatyczne. pakowanie za pomocą regulatora 
„w skrzynki, wyłożone papierem pergaminowy, beczułki aibo 
wiaderka. Specjalną formą marmelady: są t. zw. matme- 
ladki, formowane w stanie wysuszonym we wzorzyste ka 
wałki. Używa się do ich wyrobu lepszych owoców, bogatych 
w Sina pektynowe. 


hodila Dad 


IN PA 


Moszcze owocowe i ich przetwory. 

Należą tu: moszcze jako surowiec- podstawowy, wima, 
` owocowe, syropy, galarety, zgęszczone soki i ocet owocowy ` 
oraz napoje bezalkoholowe na sokach. ` | i 

, Mosżcze otrzymuje się z owoców przez wyciskanie, 
ługowanie wodą, ługowanie cukrem. W celu wydzielenia mo- 
'szczu, owoce uprzednio się miażdży przy pomocy gniotowni- 
ków, młynków, pras dźwigniowych, śrubowych, kolankowych 
lub. hydraulicznych. Moszcze stanowią surowiec do wyrobu . 
spropów przez dodatek cukru i gotowanie. | 


Napoje bezalkoholowe. 


Produkcja napojów bezalkoholowych naturalnych 
i iiia jest bardzo duża. Gzicówo ująć się nie da, więk- 
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szość bowiem przedsiębiorstw istnieje tylko w lecie, a na 
zimę się likwiduje. Napoje najbardziej rozpowszechnione, to 
femoniady, oranżady, cytronady i kwasy. 

Lemoniady np. wyrabia się w przeróżnych gatunkach, 
k oytryttowa, malinowa, pomarańczowa, brzoskwiniowa, 
żanAnaSOWA, żurawinówa i t. p. Produkcja jest bardzo prosta: 
syrop OWOCOWY rozlewa się do butelek i dopełnia wodą so- 
dową. Żależnie od wielkości wytwórni, praca ta może być 
„mniej lub więcej zmechanizowana; używa się maszyn do my- 

a flaszek, napełniania, korkowania, aparatu da gazowania 
wody. Dalszą czynnością jest etykietowanie butelek i złoże- 
nie do magazynu lub ekspedycja. Zamiast lub obok soku na- 
turalnego używają wytwórnie ekstraktów lub sztucznych kom~ 
© pozycyj owocowych. ae 
5 .W wyrobie innych napojów, jak oranżad, kwasów etc. 
z : jstnieją nieznaczne odchylenia w stosunku do wyżej pódanego 

$ wyrobu lemoniady. j 


. Konserwy rybne. 


W ogóliiej statystyce przemysłu: konserwowego podano 

i produkcję roku 1928; nowszej, dokładnej statystyki przetwór= 

„ stwa rybnego brak. W przybliżeniu ogólna wartość produkcji 
ow r. 1932, według danych Związku Przemysłu Rybnego, się- 
/-gała kwoty 25 miljonów zł. Produkcja ta jest stosunkowo 
„ mała z powodu małej: konsumcji ryb i różnych przeszkód, 
. hamujących rozwój przemysłu rybnego. Naogół jednak ten 
© dział jest w stałym rozwoju mimo kryzysu gospodarczego, 
a rok 1932 w stosunku do roku 1931 wykazuje wzrost pro- 
- dukcji przemysłu rybnego o około 50%. Przemysł ten opiera 
' się częściowo na surowcu importowanym, głównie zaś na 
surowcu krajowym. W miarę rozwoju polskiego. rybołó 
stwa morskiego z jednej, a usuwania przeszkód w rozwoju 
tego przemysłu z drugiej strony oraz popularyzacji spożywa- 
«nia przetworów rybnych, możliwej przy ich obecnie niskich 
cenach, przemysł rybny będzie się silnie rozwijał, zwłaszcza, 
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że obok wielkich możliwości w zakresie konsumćji wewnętrzżj 
nej, istnieje także możliwość eksportu. TRN E 
"  . Hość przedsiębiorstw jest zmienna i wykazuje tendensi 
„cję wzrostu. Na podstawie danych Ministerstwa Przemysłu: 
ł Handlu można ustalić liczbę przedsiębiorstw: przemysłu ryb- 
nego wszelkiej wielkości na 90 z tą uwagą, że kilka przed- 
siębiorstw z tej liczby jest chwilowo nieczynnych, a więk.” 
szość to przedsiębiorstwa drobne, zatrudniające poniżej 20 
robotników. Przedsiębiorstw większych jest dwadzieścią, 
z tych największe zatrudniało w r. 1931 zaledwie 125. ro-- 
botników i produkowało rocznie okóło 1.500 tonn wy-. 
' robów. Największą produkcję, zwłaszczą w zakresie śledzi, 
wykazuje województwo śląskie (ponad 2!/, tysiąca tonn}, 
przemysł rybny rozwija się poza tem głównie w wojewódz- 
-twie warszawskiem (konserwy puszkowe), krakowskiem, wi- 
_leńskiem i pomorskiem (wędzarniej. Szereg fabryk, obok ryb, . 
przerabia także owoce i jarzyny, łącząc przetwórstwo rybne 
z owocowo-jarzynowem. Naogół zatem w tym dziale przemysłu 
istnieją przedsiębiorstwa małe, sposób produkcji jest prosty 
i prymitywny. Możliwości mechanizacji w tym dziale pracy 
nie są zbyt duże. Poza częściowo lub. całkowicie mechanicztem . 
pakawaniem towaru do puszek i sterylizowaniem, duże žasto- 
sowanie ma praca ręczna, której np. w zakresie podstawowej 
. czynności — czyszczenia ryb, nie zdołano zastąpić maszynami. 
| Przemysł rybny zatrudnia około 1006 robotników nale- 
żących do kategorji głównie t. zw. robotników przyuczonych. 
Z uwagł na to, że małe przedsiębiorstwa prowadzi Sam wła- 
ściciel, kategorję majstrów Spotyka się tylko w przedsiębior- - 
stwach średnich i większych, ogółem liczba tych tmajstrów 
`. może wynosić 20—40 ośób. Wszyscy oni wyksżtałcili się 

„na drodze praktycznej. 

= W przemyśle rybnym odróżnia się: wędzarstwo połą- 
czone 2 soleniem, wyrób prezerw (wyroby niesterylizowane), 
wyrób konserw trwałych {wyroby :sterglizowatej. Przedsię- 
biórstwa niekiedy łączą te trzy działy. AW 

Dalsze zróżniczkowanie produkcji zależy od używanego 
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širowca. Podstawowym surowcem są szproty, śledzie, ryby 
odkowodne, gtównie płotki pomorskie i wileńskie, prze- 
fwarzane - w. różnorodny sposób, zależnie od. gatunku i ro- ` 
gdzaju surowca. . 


P 
uj 


IJ. ANALIZA CZYNNOŚCI I EWALIEKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


b Pomiędzy. poszczególnemi działami przemysłu konserwo- 
twego brak wyraźnych. granic; istnieją natomiast w praktyce 
różnorodne kombinacje produkcyjne, np. przedsiębiorstwa, 
tiwyrabiające przetwory warzywne i owocowe, wyrabiają 
$przytem w miarę możności przetwory mięsne lub rybne it. p. 
"Produkcja napojów, aczkolwiek nie stanowi osobnej gałęzi 
; przemysłu konserwowego, o ile. jednak obejmuje przerób ` 
“owoców na syropy, stanowi gałąź uboczną przetwórstwa 
owoców. Te różnorodne kombinacje produkcyjne sprawiają, 
żże pracownicy dość często muszą: łączyć czynności w oma- 
„wianych działach. 
Pracownicy przedsiębiorstw przemysłu konserwowego 
kształcą: się obecnie wyłącznie praktycznie. 

Systemy produkcyjne „poszczególnych firm nie wiele 
„się różnią, tem zazdrośniej są one jednak strzeżone, jako 
łatwe do, naśladownictwa tajemnice. Cały. przebieg pro- 
dukcji opiera się tu na- odpowiedniej recepcie, której sporzą- 
dzenie pod względem technicznym (na podstawie odpowied- 
nich prób) i- pod względem kalkulacyjnym jest rzeczą naj- 
ważniejszą. Raz sporządzona recepta z małemi odmianami, 
powodowanemi zmianą jakości surowca, służy przez czas 
dłuższy jako podstawa wyrobów fabryki; wyroby, o ile po- >` 
"siadają odpówiednią jakość i cenę, stale się jednakowo pro- 
„dukuje dla: wyrobienia. produktowi marki rynkowej. > 

W . przedsiębiorstwach konserwowych układ i nadzór 
nad wykonywaniem recept ma kierownik: techniczny lub maj- 
strowie samodzielni. Pierwszej nazwy używa się w wytwór- 
niach większych, drugiej w mniejszych. W prawdzie i w więk- 


614 


szych istnieją, majstrowie, rola ich ptzy boku kierownika: 
technicznego jest jednak tyiko wykonawcza. ; : 


1. Ruchowiec w przetwórstwie rybnem 
(kierownik techniczny, technik, majster 
samodzielny). 


Czynności. Ruchowiec w przemyśle rybnym pełni 
funkcje, wchodzące w zakres organizacji, normowania, kon- 
troli i nadzorowania przebiegu produkcji, W przedsiębior 
stwach większych, których w tym dziale przemysłu jest mało, 
uchowiec konserwowy pełni tylko czynności technicźno-kie- 
. rownicze, mając do pomocy majstrów o charakterze nadzor- 

czym i wykonawczym; w  przedsiębiorstwach inniejszych, 
«których liczba jest daleko większa, niż przedsiębiorstw pierw- 
szych, ruchowiec pełni zarazem czynności wykonawcze, ma~ 
jąc do pomocy robotników iub robotnice przytczone, 

Do zakresu czynności omawianego pracownika należy 
przeprowadzenie kalkulacji, przeróbka partji próbnej i usta-- 
lanie recepty wytwórczej, odbiór i badanie surowca oraz 
artykułów pomocniczych, wreszcie przeprowadzanie: całego 
procesu produkcyjnego, na który składa się:. oczyszczenie 
i sortowanie przerabianych gatunków ryb, ewentualne wę- 
dzenie, smażenie, przyrządzanie sosów ił zapraw, _„pakowa- 
nie .do puszek, zamykanie hermetyczne przy pomocy maszyn, 
sterylizacja. Pakowanie i sterylizacja muszą być przeptowa- 
dzane szczególnie starannie, aby uniknąć infekcji i przepro- 
wadzić sterylizację dokładnie (odpowiednia temperatura i czas 
trwania), w przeciwnym bowiem razie przedsiębiorstwo mo- 
głoby ponieść straty wskutek bombażu puszek i zepsucia 
towaru. | : 

W mniejszych przedsiębiarstwach do ruchowca (majstra 
samodzielnego) należy niejednokrotnie również gestja ban- 
dłówa. oraz administracja przedsiębiorstw. . 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna znajomość obsługi maszyn, ich konstrukcji i dzia- 
łania oraz umiejętność sporządzania konserw .i prezerw ryb- 
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T ych; niezbędna też temu piacowńikówi jest gruntowna zia- 
tjomość technologii przemysłu konserw i prezerw rybnych 
paz znajomość zasad organizowania i prowadzenia prze- 
*4wórni rybnej pod względem technicznym, aimiatrac ga 
či, handlowym. 

z. Cechy psychofizyczne: wyrobiony AA do- 
„kładność, sumienność, czystość, uzdolnienia organizacyjne, 

; preedsiębiorczość, energja, zmysł kupiecki. 


v 2 Ruchowiec w przetwórstwie warzywno- 
= owocowem (kierownik techniczny, tech- 
5 nik, majster samodzielny) 


c zy nno $ ci. Podobnie jak w dziale konserw rybnych. 


":ruchowiec pelni tu funkcje; wchodzące w zakres organizacji. . 


„i prowadzenia wytwórni pod względem technicznym, przy- 
+czem w przedsiębiorstwach mniejszych pełni również irud- 
; niejsze czynności wykonawcze, a niekiedy do niego należy 
„także gestja handlowa i administracja przedsiębiorstwa. 
-W szczególności: ustala rodzaj i gatunek potrzebnego su- 
. rowca, nadzoruje jego odbiór, kontroluje jakość 1 dysponuje 
na tej podstawie proces przetwórczy względnie proces kon= 
serwowania, mając do pomocy, w przedsiębiorstwach więk- 
` szych, majstrów-wykonawców, a w przedsiębiorstwach mniej- 
szych robotników przyuczonych. s 
Ruchowiec przeprowadza badania surowca, półfabryka- 
"tów i wyrobów gotowych oraz udziela producentom wska- 
zówek, dotyczących wymagań stawianych przetwarzanym ` 
surowcom. f i 
Wiadomości zawodowę i usprawnienia. 
Ze względu na wielką różnorodność surowca w tym dziale 
` produkcji, ruckowiec winien posiadać gruntowne wiadomości 
z zakresu znawstwa warzyw Í owoców, badania . tychże, 
winien również posiadać wiadomości o sposobach ich uprawy, 
, praktyczną umiejętność przetwarzania i konserwowania owo- 
"cówii warzyw na sposób przemysłowy, znawstwo konstrukcji, 
działania i obsługi używanych maszyn i urządzeń, techno- 


=) 
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logji przetwórstwa i konserwiatstwa OWOCOWO-warzywnego, 
znajomość zasad organizowania: | prowadzenia pod wzglę- 


dem technicznym, haudłowym i administracyjnym przędsię- 


biorstw w danym dziale przemysłu. 
Cechy psycho fizyczne analogiczne, jak u ru- 
chowca w dziale rybnym. | zk k 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELOW 


SZKOLENIA. 
Wytmienionych pracowników należy kśztałeić oddzielnie, 


chociaż bowiem w praktyce często zachodzi łączenie funlccyj, 


to jednak istnieją 'znaczne różnice w „materjale naukowym, 
dotyczące surowca, metod produkcji etc. Ponadto, zarówno 
konserwiarstwo rybne, jak i przetwórstwo owocowe, stano- 
wią obszerne dziedziny, jeżeli chodzi o ilość gałunków pro- 


dukowanych artykułów i. materjał naukowy nie mógłby być 


w dostatecznej mierze należycie przerobiony i opanowany 
przez uczniów przy łącznem ksżtałceniu pracowników. 


V. ROZPORZĄDZENIE -MINISTRA W. R. i 0. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 
KONSERWOWEGO).. a 


§ 129, Będą organizowane następujące 
kursy z zakresu przemysłu konserwowego: 


„kursy przemysłowego przetwótstwa wa“ 


TZyYWwNnO-OWOCOWEego, NE 

kursy wyrobu konserw rybnych, Snai 

„” Specjalne z zakresu przemysłn kon- 
serwowego. FEE A med 

8 130. Zadaniem kursów przemysłowego 


GA 


przetwórstwa warzywno - owocowego jest. 


kształcenie pracowników, którzyby byli 


H Bzkolzietwo konserwowe w Polsce nie istnieje. W pewnym zakresie 
kształcenie w dziale przetwórstwa warzywno-owocowego lsinieje w szkołach 
ogrodniczych. Zagranicą również na tem polu stawiane sę pierwsze kroki 


przy pomozy kursów zawodowych fNieiney). 
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przygotowani do samodzielnego pełnienia 
czynności zawodowych w przemystowem 
przetwórstwie warzywno-owocowem. 

3 431. Zadaniem kursów wyrobu konserw 
rybnych jest kształcenie pracowników, któ- 
rzyby byłi przygotowani do samodzielnego 
pełnienia czynności zawodowych w preemia 
sle konserw rybnych. 

$ 132. Czas trwania i zasady organizacji 
wyżej wymienionych kursów będą dostoso- 
wywane do potrzeb przemysłu konserw o- 
wego. ; 
„8 133. Kursy specjalne z zakresu przem y- , 
słu konserwowegọ przeznaczone są dla osób, 
specjalizujących się w pewnych jego dzia- 
"jach. Zadania, czas trwanią i zasady orga- 
nizacji tych kursów będą dostosowywane do 
potrzeb przemysłu konserwówego. 


- PODGRUPA. g.. MLECZARSKA. - 
I. OGÓLNA: CHARAKTERYSTYKA. 


Intensywny rozwój mleczarstwą przypada w Polsce na 
lata konjunktury 1926—1929, co charakteryzują poniższe cy- 
fry 1), przedstawiające przywóz i wywóz nabiału (bez jaj), 


a więc masła i sera, mleko bowiem w handlu z zagranicą 
nie gta żadnej roli. 


1927 |- 1928 | 1928 
"OW tonnach. 


Wywóz... . . - €:.. || 9612 | 13181 | 17.844 
Przywóz . . - «22122 «|| 725 707 711 
| Nadwyżka wywozù . . . .: f 8.887 | 12.474 | 12.138 | 


4 Rocznik Statystyki G. U. 8, 1930. 
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Ww wywozie około. 87% stanowi masło, w przywozie 
zaś główną pozycję stanowią wyższe „gatunki serów. 

-W roku 1930 rozpoczął się znaczńy spadek wywozu, 
spowodowany ograniczeniami celnemi państw importujących, 

wobec czego przemysł nabiałowy, po utracie szerszych możli- 
wości eksportowych, musiał położyć większy nacisk na za- 
opattywanie rynku wewnętrznego. 

Wzrost produkcji masła i sera oraz ekspansja ekspor- 
towa w tatach 1926—1929 szły w parze ze wzrostem ilości 
mleczarńi. Gdy na początku 1926 roku mleczarń spółdziel- 
czych w Polsce było 540, to w roku 1929 cytra ta pod- 
niosła się do 1804, wzrastając o 1264 czyli o 230%. Rówe 

` nież i mleczarnie prywatne wzrastały w szybkiem tempie 
i iłość ich w roku 1929 wynosiła 23721); ogółem posia- 
damy zatem około 4.176 mleczarni, w czem mieści- się pewna 
ilość mleczarni, produkujących obok masła sery oraz 55 
serowni. i Go G. . 

Rozwój przemysłu mleczarskiego znajduje się jeszcze 
w. stadjum początkowemi. Jest on w przeważającej mierze 
przemysłerń drobnym. Na 1250 badanych spółdzielni wynosiła 
roczna przeróbka mieka w 1929 'r.:2) z 5 

` , 


do 100.000 litrów w 307 spółdzielniach ° 


100.000 — 200000 „© „514 SE 
200.000 — . 500.000 w BE. 7 
500.000 — .1.000.000 ,, KR SEEM 
1.000.000 — 6.000.000 O, a 4 M 


ponad 6.000.000 , sj 5 ir 
| w 1250 spółdzielniach”. 
Wśród tych spółdzielni tylka około 17% posługiwało 
się napędem mechanicznyin, reszta zaś miała napęd ręczny. 
Spółdzielni małych, przerabiających dziennie mniej, niź 1000 
litrów mleka jest około T1%, przyczem typ większych mle- 


1) Inż. J, Ceasul: Pięć lat pracy stałych kursów mleczarskich w Liskawie., ' 
$) J. Gątkiewicz: Spółdzielnie mleczarskie w Polsce. i 
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.czarń przeważa w Poznańskiem i na Pomorzu, a w reszcie 
kraju dominuje mleczarstwo drobne. se . 
i Racjonalizacja przetwórstwa mlecznego oraz podniesie- 
pie 1 wyrównanie jakości wyrobów wymaga pewnej cen- 
tralizacji przetwórstwa w większych jednostkach przetwór- 
"czych. Tendencja taka w istocie się ujawnia, co wykazują an- 
kietų statystyczne -Ministerstwa Rolnictwa; gdy według „tych 
ankiet w r. 1927/28 było 4.458 mieczarń z rocziym prze- 
robem 688.494.488 kg. to w. r. 1929 ilość mleczarń spadła - 
o 282 do 4176, a przeróbka mleka wzrosłd o 52% 1). . 
. Ogółem przętwórstwo mleczne obejmuje niewielką część 
całej produkcji mlecznej. Gdy ogólna produkcja mieka w Pal- 
sce, wynośi około 7 miłjardów kg. to przeróbka w młeczat= 
niach: zaledwie około 900 miljonów kg. (rok 1929), a więc 
około 13 %. Stan w poszczególnych województwach przed- 
stawia się jednak odmiennie. Wg. statystyki, opublikowanej 
przez Wielkopolską Izbę Rolniczą, na ogółem wyprodukowa- 
nych w roku 1930 w województwie poznańskiem około 
808.396.000 kg. mleka, do mieczarń dostarczono 315.064.152 
kg. a więc prawie 39%. . z 

- Wyrób sera prowadzony jest niekiedy w .mleczarniach 
obok 'wyrobu masła, przeważnie stanowi jednak samoistną ga- 
łąż pródukcji i koncentruje się w Nowogródczyźnie ina Po- 
morzu, częściowa zaś na Podkarpaciu. W tym też kierunku idą 
oficjalne zamierzenia, które przewidują poparcie rozwoju se- 
rowarstwa na wymienionych terenach, z uwzględnieniem pew- 
tej specjalizacji: w zakresie produkcji seta edamskiega w No» 
wogródczyźnie, tylżyckiego i limburskiego na Pomorzu 
4 w Poznańskiem i. szwajcarskiego (ementalskiego) na Pod- 
karpaciu. Rozwój ten ma doznać poparcia między innemi 
przez powołanie do życia staeyj serowarskich, z których 
pierwszą, mianowicie w Bażanowicach na Śląsku Cieszyń - 
skim, już uruchomiono. w | 

Statystyki pracowników mleczarskich niema. 
.Z pewnem przybliżeniem, ` liczbę kwalifikowanych pra- 
1} Prot. dr. W. Dąbrowski : Mleezarslwo Rzeczypospolitej Polskiej. 
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cowników mleczarskich można przyjąć w r. 1932.na 4000 do 
5000 osób, przyczem nie należy zapominać, że mieczarstwą, 
„poza województwami zachodniemi, . jest dopiero `w począt- 
kowem stadjur: rozwoju. 


II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 

` Istnieją różnice pomiędzy małómi mleczarniami ręcz- 
nemi, a dużemi młeczarniami mechanicznemi. Produkcja w ma~ 
łej mleczarni ma charakter prymitywny, a w dużej bardziej 
racjonalny, oparty o szerszą wiedzę fachową kierownika; 
mają tu zastosowanie w większym zakresie prace badawcze, 
doświadczalnie i kontrolne, których celem jest nadanie pro- 
dukcji odpowiedniego . poziomu. 

Natomiast w zakresie serowarstwa, z uwagi na mniej- 
sze moż.iwaści mechanizacyjne, różnice między małą a dużą 
serowarnią nie są tak znaczne. l 

Biorąc pod uwagę te okoliczności, należy przedstawić 
osobno: przebieg prac w małej ręcznej mleczarni, „w mle- 
czarni dużej mechanicznej i w serowarni, uzupełniając te opisy 
uwagami na temat uszlachetniania mleka konsumcyjnego MĘ 
czarnie aprowizacyjnej. 


- Mleczarnia ręczna. + 08 76 tę 


Pierwszą czynnością jest odbiór mieka, jego zmierzenie 
i wzięcie próby dla badania na zawartość tłuszczu i czy- 
stość mleka, która jest podstawą obliczenia należności do~. 
stawców. Podgrzane mieko wiewane jest na wirówkę, poru- 
szaną ręcznie.. Chude mleko zabiera dostawca, Śmietanka zaś. 
z wirówki poprzez chłodnik wlewa się do wspólnego zbior- 
nika, gdzie następuje proces pielęgnacji i zakwaszania. Paste- 
ryzowanie śmietanki, dia zabicia baKteryj przed pielęgnacją, 
w mleczarniach ręcznych. odbywa się tylko wyjątkowo. Ba 
uzyskaniu potrzebnego stopnia kwasowości, następnego dnia 
śmietanę włewa się. do masielnicy, przez obracanie której 
następuje zbicie się MUSZ w śmietanie w grudki masta.. 


A Ad 
ć ślanki. Po wygriieceńiu masło jest odpowiednio pakowane. 


z. rze letniej. -*' 
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bw odpowiednim momencie wypuszcza się maślankę, płócze 


masto zimną wodą dla stwardnienia i zmycia* resztek ma~ . 


W każdej mleczarni ręcznej prowadzone są pewne pro- 


te badania mleka i produktów miecznych. . , 
Praca w oddziałach śmietankowych polega na odbiorze 


u mleka, badaniu jego czystości, mierzeniut; pobieraniu prób 


„dla badania zawartości tłuszczu w .mleku, podgrzewaniu, . 


--.godwirowywaniu, chłodzeniu śmietanki, którą wraz z raportami 
- odbioru wysyła się do centrali. W małych mleczarniach do- 


stawcy, zwykle zabierają sobie miekó odtłuszczone. 
Mieczatnie prówadzą niekiedy także skup jaj, z czem 
łączy się badanie ich świeżości, wagi, sortowanie, ewentualnie 
konserwowanie, ”pakowanie- i magazynowanie, które, choć 
bywa bardzo krótkie, wymaga umiejętności z powodu ła- 
*twego i szybkiego psucia się tego artykułu, zwłaszcza w po- 


, 


Mleczarnia mechaniczną. 


Praca w mleczarni mechanicznej odbywa się w nastę- 


| pujących działach. 


i „Odbieralnia. W tej części mleczarni odbiera Się 
mleko od dostawców, waży, pobiera próbki dla badania % 


Ę tłuszczu, robi się próby na badanie czystości mleka. Mieko 
3 wlewa się z wagi wprost do basenów zbiorczych. Przez od- 
"bieralnię również wydaje się mleko chude, maślankę, ser 


i masło dostawcom. 
Aparatownia (hala: maszyn): Mleko pełne paste- 


i  tyzuje: się i chłodzi; następnie odwirowuje śmietankę, która 


odpływa do kadzi celem dojrzewania, a mleko do zbiorników 
dla wydawania dostawcom lùb przerobu. na twaróg lub. 
sery. Kolejność procesów powyższych, odbywanych mecha- 
nicznie, może być różna. : > 
Fermentownia (zakwaszalnia) i masłownia, 


| W tym dziale przeróbki odbywa się chłodzenie, podgrzewanie, 


È 


622 
zakwaszanie (kulturami kwasu mlekowego) i piełęgnacja 
śmietanki, zmaślanie, formowanie i' pakowanie masła. 

"Kotlownia isiłownia. Niezbędną do regulowania 
temperatury parę wytwarza się w kotle parowym, energji 
zaś dostarcza maszyna parowa. W mileczarniach niema zwy- 
kie osobnych mechaników w tym dziale i maszyny te obsłu- 
guje personel mleczarski. Istniejące przepisy o dozorze ko- 
tłów wymagają specjalnego egzaminu od personelu obsługują- 
cego kotły. 

Chłodnia. Dla celów konserwacji nabiału oraz re- 
gulowania temperatury, mieczarnie mechaniczne mają urzą- 
dzenia chłodnicze, obsługiwane przez personel mleczarski. 

Laboratorjum. W laboratorjum- przeprowadza się 
badania kontrolujące pracę mleczarni, a więc bada się zawar- 
tość tłuszczu, wody, kwasowość, zafałszowania, czystość etc. 
Ww większych mieczarniach badania te mają duże znaczenie, 
z uwagi bowiem na duży obrót, odchylenia w jakości masła. 
procencie tłuszczu w mleku, w czystości i t. p. mogą powo- 
dować wielkie straty dla mleczarni, ponadto im „większy 
obrót, temi trudniejsza, a 1 jednocześnie ważniejsza jest kon- 
trola. 

"Przetwórstwo „mleka chudego. Mieczśrnie, 
o ile nie zwracają mieka chudego dostawcom, przerabiają 
je na twaróg, a ten czasem na kazeinę, z mleka wyrabiają 
chude sery albo półłłuste przez mieszanie „mleka chudego 
z peinem. Przy maślatniach prowadzi się niekiedy i wyrób 
serów tłustych (z mleka pełnego). 


Mleczarnia aprowizacyjna. 


Mlęcząrnie wyrabiające głównie masło (maślarnie), czę- 
. ściowo sprzedają również mleko konsumcyjne, o ile mają na 
nie odpowiedni rynek zbytu W ośrodkach konsumcyjnych 
lub w ich pobliżu istnieją mleczarnie, nastawione przede- 
„wszystkiem na aptowizowanie tych ośrodków w mieko, Gd- 
powiednio uszlachetnióne, | AO 
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Praca w mleczarni aprowizacyjnej polega na kontroli 
jakościowej mleka, sprzedaży mleka pełnego nieprzerobio- 
"nego, wyrobie mleka kwaśnego, śmietany, śmietanki, mleka 
sterylizowanego, pasteryzowanego, homogenizowanego, kon- 
densowanego, sproszkowanego; należy tu dalej „wyrób: kefiru, 
jegatti i innych przetworów mlecznych. 


F Serownia. 


_ Produkcja sera jest skomplikowana, istnieje bowiem dużo 
różnych gatunków tego artykułu, ponadto metoda wyrobu 
i dojrzewania sera’ musi być dostosowana do danych wa- 
runków i do jakości mleka, które wykazuje różnice bakte- 
rjołogiczne. w. „ogólnym zarysie produkcja ma przebieg ia- 
stępujący. . 

Odbiór mleka. Na ser używa się mleka pełnego, chu- 
dego lub mieszaniny tychże. Odbiór odbywa się analogicznie 
jak w maślarni, należy jednak położyć nacisk na bakterjolo- - 
giczne i chemiczne badanie mleka. - 

. Podgrzewanie i zaprawianie. Mleko się podgrzewa, mie- 
sza i zaprawia dodatkami (zakwas, sałetra .z chlorkiem 
wapniowym, farba, podpuszczka, woda). ` 

Obróbka skrzepu ma na celu doprowadzenie, ziarna 
do pożądanej wielkości i jakości. ` 

. Formowanie i ewentualnie prasowanie. 

Solenie przez wcieranie lub .zanurzanie w roztworze 

`- soli. ; . |! 

Dojrzewanie serów. Jest ono skomplikowanym procesem 
chemicznych przemian, dokonywujących się pód wpływem 
drobnoustrojów, które serowar rozmaitemi zabiegami wspiera, 

. hamuje lub unicestwia, nadając fermentacji pożądany kie- 
runek rozwoju. Zabiegi te zależą od rodzaju sera i od danych 
warunków produkcji. Niezbędne jest tu duże doświadczenie, 
polegające na ©odpowiedniem regulowaniu wilgoci, tempe- 
ratury, weńtylacji, ochrony przed nasłonecznieniem, zmywa- 
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niu, wcieraniu s" odwracaniu serów i ich utrwalaniu, ewen- 
tualnie parafinowaniu. . 
. Możnaby naliczyć co najmniej około stu gatunków se- 
rów. Najczęściej u nas wyrabiane, poza serami świeżemi, 
to sery: edamski, trapistów, limburski i tylżycki. Jak wspo- 
mniańo na początku, istnieje tendencja do poparcia specja- 
lizowania się pewnych części kraju w wyrobie pewnych ga~ 
tunków sera. 


Ii. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


W przetwórstwie miecznem spotyka się takie określenia ; 
mleczarz, maślarz, serowar, a poza tem stopnie hierarchiczne, 
jak praktykant, pomocnik, kierownik mleczarni lub serowni. 
. Można też mówić ewentualnie o łaborancie, obecnie jednak 

mleczarnie zwykle nie mają osobnych pracowników laborato- 

ryjnych, a funkcje te wykonuje kierownik mleczarni. Poza. 

personelem mleczarskim w mleczarniach, do prostych robót 
fizycznych bywają zwa także robotnicy niewykwaji- 
` fikowani. f 
Nazwa « leca może wie aiie znaczenie. Bywa 

ona używana w handlu nabiałem i w. przetwórstwie mleka. 

Przetwórstwo zaś rozwija się w trzech głównych kierunkach: 

przygotowywania „mleka konsumcyjnego - dla celów aprowi- 

. zacji, wyrobu masła, wyrobu serów. Stąd odróżniamy dlą ce- 
lów kształcenia: mleczarza+aprowizatora ośrodków konsum- 

cyjnych, mleczarza-maślarza, serówara. 


b Mleczarz-aprowizator. s. 


Miejsce zatrudnienia: mieczarnie aprowize- 


„cyjne. 


Czynności: odbiór mleka od Śamiców. badanie 
zawartości tłuszczu i czystości, przeprowadzanie przy użyciu 
odpowiednich maszyn i urządzeń pasteryzacji, homogenizacii 
it d, wyrób śmietanki, kefiru, jogurtu i i. p., pakowanie do- 
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butelek i sygnowanie. Ubocznie w mleczarni aprowizacyjnej 
wyrabia się też masło, sery. Mieczarz prowadzi sprzedaż 
mleka i przetworów, załatwia czynności organizacyjne i ad- 
ministracyjne. | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna umiejętność badania mleka i jego przetworów, 
znajomość konstrukcji, działania i obsługi maszyn i. urzą- 
dzeń mleczarni aprowizacyjnej, praktyczna umiejętność wyko- 
nywania wszystkich czynności, wchodzących w zakres mie- 
czarstwa aprowizacyjnego, umiejętność prowadzenia przed- 
siębiorstwa w. tym dziale przetwórstwa pod względem ad- 
miinuistracyjnym i handlowym. | 

Cechy: psychofizyczne: czystość, zdrowie fi- 
zyczne, staranność i dokładność, smak i powonienie, przed- 
siębiorczość. | 


"2. Mleczarz-maślarz. 


Mileczarnie (maślarnie ręczne). 


© Czynności: kontrola mleka przy odbiorze pod 
względem czystości i procentu tłuszczu, przeprowadzanie od- 
wirowania, pielęgnacji śmietany, wyrób masła i twarogu, 
a czasem ‘niektórych. gatunków serów, sprzedaż mleka kon- 
-sumcyjnego, masła i innych przetworów mlecznych; przepro- 
wadzanie (niekiedy) krótkotrwałej pasteryzacji, przechowywa- 
„nie produktów mleczarskich; montowanie i dorażne naprawy 
urządzeń i maszyn mleczarskich, udzielanie porad hodowcom. 
w zakresie doboru bydła i normowania paszy, prowadzenie 
rachunkowości technicznej, organizacja i administracja tech- 
niczna i handlowa” mleczarni. SSE i 
= Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
dokładna znajomość mleka; jego przetworów i sposobów ich 
badania pod względem czystości, % tłuszczu, wodu, za- - 
„fałszowań,  kwasoty etc.; umiejętność pielęgnacji śmietany, 
pasteryzacji, wyrobu masła, twarogu . i niektórych serów 
‘dla zużytkowania mleka chudego, umiejętność montowania 


Szkolnietwo zawodowe. | 40 
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proradi napraw urządzeń i maszyn mleczarni ręcznej: - 
HA tem znajomość zasad organizowania .i prowadzenia 
ręcznej mleczarni pod względem technicznym i handlowym; 
Cechy psychofizyczne: czystość, smak i powo- 
nienie, dobre zdrowie, siła fizyczna, takt w postępowaniu , 
z ludźmi, przedsiębiorczość. 


Mleczarnie (maślarnie mechaniczne). 


Czynności: obsługa względnie nadzór nad obsługą 
bardziej skomplikowanej aparatury maślarsko-wytwórczej, ko- 
tła parowego, siłowni i chłodni, przeprowadzanie w apara- 
turze w razie potrzeby doraźnych napraw; badania laborato-. 
.  ryjno-kontrolne, czynności organizacyjne, administracyjne ` 

i handlowe. e | 
i Wiadomości zawodowe i usprawnienia; 
umiejętność przeprowadzania różnorodnych badań mleka 
i jego przetworów, uszlachetniania młeka dla celów konsum- 
cyjnych, względnie przerabiania na masło większych ilości 
mleka przy użyciu zmechanizowanej aparatury, której kon-. 
` strukcja, działanie i obsługa winna być praktycznie najdo- 
kładniej omawianemu mleczarzowi znana; konieczna jest da- 
lej temu pracownikowi umiejętność wyrobu twarogu, kaze- 
iny i serów, znajomość zasad: hodowli i -Żywienia bydła 
w związku z jego miecznością, znajomość zasad organizowa- 
nia i prowadzenia większej- mleczarni mechanicznej pod 
względem techhicznym. i handiowym. p 

Cechy PeUERON EO CZE: analogiczne jak u ma- 
ślarża řęcznego. . 


"8. Serowar. 


Czynności: odbiór mieka, jego badanie, wyrób”. -róż= 
nych gatunków serów; uboczny wyrób masła; organizowanie 
przedsiębiorstwa pod względem technicznym, handlowym 
i AET eacus i : 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
„żnajomość mleka, jego badania, hodowli bydła i normowa- 
nia paszy w związku z jakością mieka; praktyczna umiejęt- 
ność wyrobu różnych gatunków serów twardych i miękkich, 
dostosowana do warunków miejscowych, umiejętność orga- 
niżowania i prowadzenia serowni pod względem technicz- 
nym, administracyjnym i handlowym. 
Cechy psychofizyczne: analogiczne jak wyżej. 


Iv. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
MLECZARSKICH. 


Szkoly mleczarskie w Polsce. . 


W Polsce istnieją trzy szkoły przetwórstwa mlecznego, 
a to: szkoły mleczarskie w. Rzeszowie, we Wrześni i w Sza- 
. farni, Pierwsze dwie szkoły są przeznaczone dla chłopców, 
szkoła w Szafarni dla dziewcząt. Są to wszystko szkoły 
roczne, uwzględniające w programie nauczania maślarstwo 
i serowarstwo; praktyka przedwstępna nie jest wymagana. 
Programy tych szkół są zbliżone i obejmują zarówno naukę 
teoretyczną w ilości od, 449 godzin (Szałdrnia) do 777 go- 
"dzin (Rzeszów), jak i ćwiczeniu praktyczne w mleczarni 
szkolnej. a | 

Wspomniane szkoły są nastawione głównie na naukę 
maślarstwa mechanicznego, programy mają zbliżone, a pod- 
stawę programową tworzą takie przedmioty, jak technologja 
młeczarstwa i serowarstwa, badanie nabiału, maszynoznaw- 
stwo niieczarskie, bakterjołogia mieczarska i rachunkowość 
zawodowa, ćwiczenia ROZNE 


ayibi mleczarskie zagranicą. 
"Szkolnictwo' w dziale przetwórstwa mleka istnieje nie- 
mal we wszystkich państwach o wyższej kulturze rolnej. Są 
"ło szkoły krótkotrwałe, jużto - mleczarsko-serówarskie, jużto 
„specjalne. 
; E 
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Taka specjalna szkoła serowarska istnieje np. w Po~ 

ligny we Francji (Ecole Nationale d'Industrie Laitiere de Po- 
iignyj, założona w r. 1888, Celem jej jest kształcenie sero- 
warów  (majstrów i przedsiębiorców). Nauka trwa. jeden 
rok i. obejmuje głównię przygotówanie w zakresie wyrobów 
serów irancuskich. Uczniów przyjmuje się dwa razy do roku, 
"'w marcu i październiku, dzięki czemu szkoła ma zawsze 
obok uczniów nowych,. uczniów z 6-miesięczną praktyką 
szkolną. którzy nowoprzyjętym udzielają wskazówek w czasie 
początkowej nauki. Warunkiem przyjęcia jest przedstawie- 
nie Świadectwa ukończenia „szkoły powszechnej oraz ukoń- 
czenie 18 lat życia. 


V. ROZPORZĄDZENIE, MINISTRA W. R. i O. P. 
© ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZETWÓRSTWA ` 
MLECZNEGO. 


l g i 184, Będą organizowane fso ać 
szkoły typu zasadniczego i kure prz etwór- 
"stwa mlecznego: | 

szkoły przetwórstwa miecznego stopiia 
licealneg o, | 

roczne kursy mleczarskie, 

półtoraroczne kursy serowarskie, 

kursy specjalne z zakresu przetwórstwa 
mlecznego. 

Kształcenie pracowników mleczarskich odbywa się obat 
nie pr zeważnie praktycznie. O ile chodzi a personel wyko- 
nawczy i kierowniczy w mniejszych zakładach przetwór- 

„czych, jest to właściwa droga kształcenia pracowriików. 

Przetwórstwo mleczne, które, obok rynku krajowego, uwzglę- 

dniać winno również wymagańia rynków zagranicznych, 

musi dążyć do uzyskania wysokiego pod wzgłędem . jako- 
f ściowgin poziomu produkcji; tutaj już. zatem występuje ko- 

njeczność uzupełnienia : wiadomości praktycznych nauką 

szkolną. m SE 
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Normalnych szkół dokształcających, jak w. innych dzia- 
:* łach przemysłu, w mleczarstwie z powodu braku skupień 
_ przedsiębiorstw zorganizować się nie da i ta forma racjo- 
_ małnego kształcenia pracowników w mleczarstwie została za- 
stąpiona kursami o charakterze dokształcającym, a to osob- 
nym kursem mleczarskim i osobnym kursem sęrowarskim. 
Dla kształcenia pracowników, pełniących funkcje bar- - 
„dziej odpowiedzialne, przewidziano odmienną drogę kształ- 
cenia. Ponieważ pracownicy zatrudnieni w aparacie lustra- 
"torskim, organizatorskim i handiowym centralnych organi- 
zacyj mleczarskich, w dużych mleczarniach aprowizacyjńych, 
„maślarniach i serowarniach niewątpliwie potrzebują wyż- 
szego stopnia przygotowania ogólnego oraz odpowiednio po- 
głębionych wiadomości zawodowych, przeto kształcenie tych 
pracowników odbywać się będzie na stopniu licealnym. Dłuż- 
szy kurs nauki umożliwia też uwzględnienie w tej szkołe 
całokształtu przetwórstwa, a wykształcenie licealne w za- 
kresie przetwórstwa mleczarskiego w połączeniu z dłuższą 
praktyką przedszkolną, a zwłaszcza pozaszkołną winno dać 
pracowników o wysokich kwalifikacjach, których mleczarstwo 
w swym dalszym rozwoju będzie coraz więcej potrzebować. 


Szkoły przetwórstwa ralecznego stopnia licealnego. 


8 155, 1. Szkoły przetwórstwa mlecznego 
stopnia iicealnego noszą nazwę: licea prze- 
twórstwa mlecznego, 

2. Zadaniem liceów przetwórstwa mlecz- 
nego jest kształcenie pracowników, którzy- 
by obok praktycznego przygotowania zawo- 
dowego, posiadali szerszy i głębszy zasób 
wiadomościteoretyczno-zawodowych i ogól- 
nych oraz byli przygotąwani do pełnienia 
czynności wykonawczych i organizacyjngch 
w różńego rodzaju PORA A prze- 
twórstwa miecziiego, i 
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3 Licea przetwórstwa mlecznego SĘ dwu... 
letnie. i ; ; i , > . 
4. Podbudową programową jest gimna- ` 
zjum ogólnokształcące. | w 
5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji. Program uwzlędnia w odpowiednim 
stopniu gospodarkę nabiałową, maślarstwo 
i serowarstwo. | 4 l 
6. Ośrodkiem nauczania jest przedsię- 
biorstwo Przetwórstwa mlecznego o wszech- 
Stronnej produkcji. Podstawę programową 
tworzą: "praktyczne zajęcia w przetwórni 
młeczarskiej i w pracowniach szkolnych, ` 
technologja mleczarstwa. i serowarstwa, mi- 
krobiologja mleka, maszynoznawstwo ogólne 
i specjalne, zasady organizacji przedsię- 
biorstw przetwórstwa mlecznego pod wzgl.ę- 
"dem technicznym, „administracyjnym i han- 
dlowym. Program uwzględnia wiadomości po- 
mocnicze. ściśle związane:'ji bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. i ` 
7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne zakładaj mleczarsko-serowat- 
skie. . e i 
= 8 Do liceów przetwórstwa mlecznego 
przyjmuje się kandydatów, którzy: n 
a. przedstawią świadectwo ukończenia: 
gimnazjum ogólnokształcącego lubinne świa- 
dectwo uznane za rówrtoważne, "okr c 
b. odbyli roczną zorganizowaną prakty- 
kę mleczarską lub praktykę uznaną zarówno- 
znaczną, ES 
c kończą w danym rokukalendarzowym co 
najmniej 17 anie przekroczą 20 lat życia. 
Celem szkoły przetwórstwa mlecznego stopnia ticęal- 


ri 
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© nego jest przygotowanie zawodowe EE do pel- 
jenia w  mieczarstwie funkcyj bardziej odpowiedzialnych, 
: wymagających zarówno wyższego stopnia przygotowania 
` ogólnego, jak i głębszych wiadomości fachowych. 
! Szkoła ta ma charakter ogólnomieczarski, gdyż dwuletni 
- czas trwania nauki, opartej na podbudowie gimnazjalnej 
i poprzedzonej roczną praktyką, umożliwia abjecte W progra~ l 
` mie całokształtu materjału.) | 
8 Tworzenie odrębnej szkoły stopnia licealnego dla sero- 
„warstwa nie jest wskazane, absolwenci nie znaleźliby bo- 
wiem zatrudnienia przy.. dzisiejszym stanie razwoji: tej ao 
„ łęzi produkcji. 
: Ośrodkiem nauczania jest przedsiębiorstwo mleczarskie 
o wszechstronnej produkcji, co będzie wymagać odpowied- 
niego dobrania. miejscowości, dla zorganizowania omawia- 
nej szkoły, miejscowości, w której mogłyby istnieć warunki 
naturalne do zorganizowania ćwiczeń praktycznych. 
Odnośnie do warunków przyjęcia zauważyć należy, że 
praktyka wsiępna jest konieczna dla postawienia nauki na 
odpowiednim poziomie i umożliwienia intensywnego prze- 
„rabiania materjału naukowego, który jest obszerny. Rok 
"trwania praktyki wystarczy, aby absolwent gimnazjum. ogól- 
nokształcącego zaznajomił się z prakfycznemi zagadnieniami 
produkcyjnemi. 


Roczne kursy. mleczarskie. |, 


§ 136. 1. Zadaniem rocznych kursów mle» 
czarskich jest przygotowanie pracowników 
do samodzielnego wykonywania czynności, 
wchodzących w zakres produkcji masła oraz 
aprowizacji MSZE] ośrodków konsumeyj- 
nych. 

2: Kursy. uwzględniają wswoim programie 
ręczną i mechaniczną produkcję masła, apro- 
wizację mieczną 6środków konsumcġjnych 
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oraz, w niezbędnym zakresie, wyrób odpowie- 
„ dnich gatunków sera. | 

3 Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. i 

4 Ośrodkiem nauczania jest ręczna i me- 
chaniczna mleczarnia. Podstawę programową 
tworzą: praktyczne zajęcia w mleczarni 
iw pracowniach szkolnych oraz wiadomości 
z technologji młeczarskiej, mikrobiologji, 
metod badania mleka ijego przetworów, dzia- 
tania 'i obsługi maszyn i urządzeń mleczar= 
skich oraz zasad organizacji mleczarni (pod 
względem technicznym, "administracyjnym 
i handlowym). Program uwzględnia wiadomo- 
ści pomocnicze, ściśle związane z zawodem: 

5. Celem umożliwienia praktycznego szko- 
lenia uczniów, kursy te będą zakładane przy 
odpowiedńio zorganizowanych zakładach” 
mleczarskich. | | WAM 

6 Na kursy przyjmuje się kandydatów, 
którzy: RO i Ek: 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
„kłasy VI szkoły powszechnej tub inme. świa- 
dectwo uznane za równoważne, j Dh 

b. odbyli co najmniej dwuletnią praktykę 
zawodową lub praktykę, uznaną za równo- 
znaczną, ! | boś? 

«kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17 lat życia, ` - | 
~< d. złożą egzamin wstępny w zakresie Il-go 
szczebla programowego szkoły powszechnej 
z przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz- 
nego i z nabytych zawodowych wiadomości 
praktycznych. . 
` Zagadnienie dokształcania” „pracowników mleczarskich 
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rozwiązano za pomocą jednorocznych stałych kursów o peł- 
nej ilości godzin nauki dziennie. Kursy te mają charakter do~ 
„kształcający, to znaczy, że przyjmować będą kandydatów, 
którzy już zdobyli adpawiednie wyszkotenie praktyczne. 

Kurs ma ża zadanie dokształcanie prżędewszystkiemt 
w zakresie produkcji masła, a w możliwym zakresie uwzglę- 
dni aprowizację mleczną oraz najbardziej niezbędne maśla- 
tzowi wiadomości i umiejętności serowarskie. Ma to na 
` celu dostosowanie  kwalifikacyj absolwentów do potrzeb 
przedsiębiorstw, które często, obok wyrobu masia, prowa» 
dzą wyrób pewnych gatunków sera i. sprzedają zwykłe lub 
- uszłachetnione mleko konsumcyjne. 

i Nie wyodrębniano kształcenia pracowników ' mleczarňů 
ręcznęjch od pracowników mleczarń mechanicznych, gdyż tych 
ostatnich jest jeszcze stosunkowo mało i systematyczne 
kształcenie byłoby przedwczesne. Z uwagi jednak na to, że 
* istnieje tendencja do koncentracji przetwórstwa mleczarskiego ' 
w większych methanicznych jednostkach produkcyjnych oraz: 
ze względu na pofrzebę stworzenia dla absolwentów kursu 
możliwie szerokiego rynku pracy, uwzględnienie w progra- 
mie mileczarstwa: ręcznego i mechanicznego jest możliwe 
i celowe. l ło 5 

Warunki przyjęcia ułożono tak, aby dopuścić na kurs 
„szerokie warstwy młodzieży wiejskiej. Egzamin wstępny 
` z pewnych przetłmiotów i nabytych wiadomości praktycz- 
nych jest konieczny dla selekcji kandydatów. 

Dwuletnia praktyka, odbyta w mileczerniach, uznanych 
przez władze szkolńe za odpowiednie, jest całkowicie: wy- 
. starczająca. W niektórych szkołach zagranicznych żąda się 
© wprawdzie czasem dłuższej praktyki, kurs nauki "szkolnej ` 
bywa jednak wówczas zwykle znacznie krótszy. 


. 


Półtoraroczne kursy serowarskie. 


537.1. Zadaniem półtorarocznych kursów 
„serowarskich jest przygotowanie pracow- 


4 


634 
ników do samodzielnego wykonywania czyn- 
ności serowarskich. i i 
2 Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 
3 Ośrodkiem nauczania jest serownia. 
Podstawę programówą tworzą: praktyczne 
zajęcie w serowni i pracowniach szkolnych 
oraz wiadomości z dziedziny technologji se- 
rowarskiej, mikrobiologji mleka, konstrukcji, 
działania i obsługi urządzeń serowarskich, 
„metod badania mieka i jego przetworów, 'za- 
sad organizacji serowni (pod względem tęch- 
nicznym, administracyjnym i handio wym). 
Program uwzględnia wiadomości pomocni- 
'czę, ściśle związane z zawodem. 25 
4 Celem umożliwienia praktycznego szko» . 
lenia uczniów kursy te będą zakładane przy 
"odpowiednie zorganizowanych zakładach seu ' 
rowarskich. ; l 
5 Na kursy przyjmuje się kandydatów, 
którzy: | i - e a z 
„A przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy. VI szkoły powszechnej lub inne Świ a- 
dectwo, uznane za równoważne, s 
`b. odbyli co najmniej dwuletnią zawodową 
praktykę lub praktyk  mzńaną za równo- 
znaczną, AEO 
"c kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 17 lat życia, ZEG, 
l d. złożą egzamin wstępny w zakresie Hg o 
szczebla programowego szkoły powszechnej 
z przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia. Publicz- 
nego i z nabytych zawodowych wiadomości 
praktycznych. | . 
Wykształcenie pracowników serowarskich, którzyby Sa- 
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; modzielnie mogli pełnić czynności serowarów w serowniach 
“w obrębie kursu mleczarskiego nie jest możliwe, albowiem 
- serowarsiwo stangwi. rozległą dziedzinę, daleko trudniej 
szą niż maślarstwo, ze wzgłędu na dużą ilość wyrobów: 
"1 bardziej skomplikowane metody wytwórcze. Z tych wzglę- 
dów naukę na kursie przedłużono na 1%% roku, niemniej po 
ukończeniu i tego 11% recznego kursu będą musieli absol- 
wenci przez dłuższą praktykę  poszkolną w przedsiębior- 
"stwach zdobyć dalsze doświadczenie praktyczne, bez któ- 
„rego nie może się obejść żaden kwalifikowany serowar. 
„ Kurs ma charakter specjalny: serowarski, w pewnym niezbęd- 
-nym dla serowara zakresie będzie jednak w programie 
„uwzględniał maślarstwo, jako dział pomocniczy, związany 
z zawodem. 

Warunki wstępu są analogiczne, jak na kursie mie” 
czarskim. 


Kursy specjalne z. zakresu przetwórstwa mieczttego. 


. § 138. Kursy specjalne zzakresu przetwór- 
stwa mlecznego przeznaczone są dla osób, 
specjalizujących się w pewnych jego dzia- 
łach. Zadania, czas trwania i zasady organi- 
zacji tych kursów będą dostosowywane do 
pofrzeb przemysłu mleczarskiego: 


PODGRUPA b. PRZEMYSŁU FERMENTACYJNEGO )) 


A. PIWOWARSTWO 


i i OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
j Przemysł piwowarski obejmował w 1928 r. — 188 bro- 
warów, zatrudniających 6.148 robotników; roczna produk- 
cja piwa we wspomnianym roku wyrażała się zaokrągloną 


| 1} W podgrupie te rozpatruje się "eonno 3 działy: piwowarstwa, go- 
czelnictwo i winiarstwo, 
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liczbą dwa i pół miljona ' hektolitrów, przy zużyciu 50.106 
tona: słódu, 855 tonn chmielu i 101 tonn innych surowców. 

Podział browarów pod względem zatrudnienia przed- 
stawiał się następująco: . 


28 browarów zatrudniało . do 5 robotników 

86 b. a od 6, 18 s 

„ARON E a e R. SEM 
CT w "a a * . ousal00 499. A 

"2 5 5 ponad. 500- A 


Personel administracyjny, hadndiowy i techniczny we 
wspomnianych  browarach  wyrdża się przybliżoną "liczbą 
1.1699 osób, w tem 199 na stanowiskach kierowniczych, 
około 310 osób w dziale technicznego nadzoru, reszta t. j. 
660 osób — w dziale handlowym. | 

Przeważającą część browarów stanowią przedsiębior- 
stwa małe, o produkcji rocznej nie przekraczającej 10 tys. 
ht, około 40 zakładów zaliczyć można do średnich (0 pro- 
dukcji rocznej 10 tys.—50 tys. hl.), a tylko 6 wielkich. bro- 
„..Warów wytwarza ponad 50 tys. hl. piwa rocznie. Udział 
browarów małych w całkowitej wytwórczości wynosił około 
20%, średnich — 30%, wielkich — 50%. 5 . 
"= Spożycie piwa w Polsce, obliczone za r. 1927 na 
głowę ludności w stosunku rocznym, wyrażało się: liczbą 
7 litrów. t. zn. około 4 razy mniej, niż przed wojną; - spo- 
życie piwa w Niemczech jest 10 razy, w Belgji około 
20 razy większe niż w Polsce. JONES 


, 
t 


II. PRZEBIEG PRODUKCJI. . 

Piwo jest napojem alkoholowym, sporządzonym ż -jęcz= 
mienia, użytego w postaci słodu oraz chmielu, wody i, droż- 
dży..Dó wyrobu pewnych specjalnych "gatunków piwa „bywa 
stosowany. wyłącznie iub częściowe, jako dodatek do słodu 
jęczmiennegę, również 'słód pszeniczny, nadto i inne su- 
rowcę, jak ryż, kukurydza, cukier i syrop ziemniaczany. 
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Wyrób zwykłego piwa rozpada się na przyrządzanie 
słodu (słodowaniej, warzenię piwa i fermentację. 


Sporządzanie słodu. 


= Słód wytwarza się ze zboża (jęczmienia), dżięki sztucz- 
nemu kiełkowaniu. SA a 

Jęczmień oczyszczony i przesortowany w specjalnych 
urządzeniach mechanicznych, ramaczany jest: w naczyniach, 
zwanych zalewniami; zależnie od rodzaju ziarna, tempera-. 
dury i właściwości wody, sposobów przewietrzania, czas 
namaczania może trwać do kilkudziesięci godzin... 

Po doprowadzeniu ziarna do odpowiedniego stopnia 
wiłgotności, rozpoczyna się proces. kiełkowania, czyłł wła- 
ściwe słodowanie; wilgotne zboże układa się na podłodze 
słodowni w grzędy, w których utrzymuje. się wymaganą 
temperaturę przez  umiiejętne szuflowanie i usypywanie 
ziarna w. warstwy odpowiedniej wysokości, zależnie. od sta~ 
djum. odbywającego się procesu. i 
| W nowszych czasach kiełkowanie ziarna przeprowadza 
„się w  słodowniach mechanicznych, które doskonale zastę- 
pują ręczne szuflowanie. i zajmują znacznie. mniej miejsca. 

Po 7—8 dniach kiełkowania, ziarno osiąga odpowiedni 
stopień rozwoju; t. zw. słód zielony piwowarski posiada 
5—7 korzonków jasnych oraz wewnątrz ziarna zapocząt- 
kowany kiełek liścieniowy. Słód zielony podlega . następ- 
ie procesowi suszenia, który posiada wybitny wpływ ua 
jakość piwa; nietylko czas suszenia i temperatura, lecz rów- 
nież sposób podnoszenia temperatury w różnych okresach. 
procesu i stopień zmniejszania się wiłgotności ziatna, od- 


gnywają bardzo ważną rolę. Suszenie słodu wymaga odpo- .` 


więdnich urządzeń i umiejętnej obsługi. Część kiełków ko- 
rzeniowych odpada z ziarna w Czasie suszenia, resztę usuwa' 
się w specjalnych maszynach. Kiełki słądówe, jako produkt 
odpadkowy, stanowią treściwą paszę, ponieważ zawierają 
znaczne dłości białka (około 280%); są one również naby- 
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wane przez fabryki drożdży, w których dodawane bywają 
jako pożywka do brzeczek drożdżowych.' | 

Do wyrobu piw ciemnych sporządza się dodatkowo 
słód barwny, względnie karmelowy, który otrzymuje się 
przez prażenie słodu zwykłego w temperaturze dochodzącej 
do 255% C. Proces ten odbywa się w zamkniętych bębnach 
żelaznych, obracających się nad ogniem... 
Warzenię piwa. | 
Słód, który ma być użyty do wyrobu piwa, musi być 
rozdrobniony w młynkach walcowych t. zw. śrutownikach. 

Pierwszą czynnością w warzelni jest zacieranie, pole- 
gające na dokładnem  rozmieszaniu  ześrutowanego słodu 
z odpowiednią ilością ciepłej wody i stopniowem podgtze- 
waniu do wymaganej temperatury. Pewne składniki, za- 
warte w Słodzie, jak rozmaite gatunki cukrów oraz nie- 
które związki azotowe, rozpuszczają się w wodzie; nato- 
miast skrobię i nierozpuszczalne białka ułegają pod wpły- 
wem działania enzymów, przy sprzyjających danym reak- 
cjom temperaturach, rozkładowi na związki rozpuszczalne. . 

Zacieranie odbywa się w kadziach zaciernych, według 
wspólnej metody, jednak w różnych browarąch rozmaicie 
modyfikowanej; po ukończeniu procesu następuje oddziele- , 
nie tozczynu od części nierozpuszczanych, które pozostają 
na  sitach, umieszczonych w t. zw. klarownicach lub na 
tkaninie filtrów (pras fiiirowychj. Płyn pozbawiony części 
` stałych, zwany brzeczką piwną, dochodzi za pośrednictwem 
pomp da kotłów warzelnych; osad, pozostały w klarowni- 
cach - tub filtrach wysładza się ciepią wodą, która jako 
rzadsza  brzeczka również dostaje się dô tych iska! 
kotłów. | 

Wysłodzony osad, składający się z łusek ziarna i 'nie- 
rozpuszczonych związków, zwany młótem, stanowi . dosko~ 
nałą karmę dla bydła. Większe. browary poddają młóto . 
suszeniu - w osobnych. suszarniach - mechanicznych, otrzymu- 


ó 
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jąc artykuł, dający się łatwo przechowywać i transporto- 
wać, zawierający około: 15% wody i.21—235% białka. Ze 
100 kg słodu otrzymuje się w przybliżeniu 125 kg młóta 
mokrego lub 34 :kg młóta suszonego. 

Gotowanie brzeczki z dodatkiem chmielu trwa okało 
2 godzin i ma na celu z jednej strony odparowanie nad- 
"miaru wody, z drugiej — wprowadzenie do brzeczki pew- 
"nych gatunków żywic, zawartych w chmielu wpływających 
dodatnio na aromat i smak piwa oraz posiadających pewne 
własności antyseptyczne. 

Po ukończonym procesie następuje ponowne oddzie- 
lenie płynu od osadu, zawierającego chmiel wyługowanyj 
i ścięte ciała białkowe; pozostałe na sitach cedzaków 
młóto chmielowe, mimo znacznej wartości odżywczej, nie 
nadaje się na pokarm dla bydła z powodu gorzkiego smaku 
i używane bywa w rolnictwie jako nawóz. Gorąca brzeczka 
chmielowa musi być szybko ostudzona do temperatury fer- 
mentacji, która dla różnych rodzajów piw waha się od 
50—18% C. Schładzanie brzeczki odbywa się początkowo 
w kadziach, zaopatrzonych w miedziane wężownice, przez 
które przepływa zimna woda, w następnem stadjum pro- 
ces — w chłodniach powierzchńiiowych, składających się z wiel- 
kiej ilości rur poziomych, w których płynie woda o tempe-. 
raturze bliskiej 0% C.; brzeczka zcieka pó powierzchni rur 
i oziębia się szybko do pożądanej niskiej temperatury. 


Fermentacja. 


. Brzeczkę ostudzoną wprowadza się za. pośrednictwem 
pomp do kadzi fermentacyjnych, wykonanych przeważnie 
z drzewa dębowego, wewnątrz parafinowanych i pócią- 
gniętych odpowiedniemi . lakierami. W nowszych czasach 
wprowadzono naczynia  fermentacyjne betonowe, stalowe, 
aluminjowe, a nawet szkłane.. Brzeczkę zadaje się w ka- 
. dziach drożdżami, które powodują właściwą fermentację, 
trwającą od 8—14 dni; w poszczególnych okresach fermen- 
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tacjj muszą być utrzymane przepisane temperatury, które 
, uzyskuje się przez mniej lub więcej wydatne chłodzenie 
brzeczki w kadziach.. W piwnicach fermentacyjnych panuje 
również odpowiednio niska temperatura, sztucznie na żąda- 
nej wysokości utrzymywana. i 

Po ukończeniu fermentacji głównej, ściąga: się młode 
piwo do beczek, umieszczonych w t. zw. piwnicach ieża= 
kowych. Drożdże, pozostałe na dnie kadzi fermentacyjnych, 
po wyciśnięciu z nich resztek młodego piwa oraz przemy- 
ciu wodą, używane bywają do nastawiania następnych par- . 
tyj brzeczki. Gdy drożdże, dzięki stałemu rozmnażaniu, ute- 
gną degeneracji łub zakażeniu, usuwa się Je z ruchu i WAM 
wadza świeżą, czystą kulturę drożdży. * 

Mlode piwo dojrzewa i nasyca się bezwodnikiem wę- 
glowym około 3-ch miesięcy; w czasie tym M staje się 
coraz bardziej przejrzysty. 

"Po ukończonym procesie dojrzewania, piwo, przecho- 
dząc przez filtry pod ciśnieniem (bez utraty bezwodnika 
węglowego), rozdzielane jest przy pomocy urządzeń me- 
chanicznyćh do beczek transportowych i butelek. 

Piwo poddaje się czasem: pasteryzowaniu, które .zabez- 
piecza jego większą trwałość; proces polega na ogrzaniu 
piwa Fg w butelkach do iii 609. C. 


F. . ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Przyjmując za podstawę organizację wielkiego - bram 
- waru, można wgodrębaić następujących pracowników, za- 
- śrudnionych przy produkcji piwa. - 

© L robotnik wykwalifikowany, | 

2. dozorca działu produkcji, zwany często kierowni- 
kiem (np. kierownik słodowni, warzełni, fermentacji. i t. PJ. 

3. ruchowiec. piwowatski, t. zw. kierownik animea 
PN 

- 4, chemik (zymotechnikj. 
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* 1. Robotnik wykwalifikowany (słodownik, 
m i warzelnikh 


Czynności słodownika: praca w słodowni ręcz- 

"nej, polegająca na umiejętnem szufiowaniu zboża, usypy- 
-waniu w. grzędy odpowiedniej wysokości i utrzymywaniu 
w ten sposób właściwych temperatur dła' procesu kiełkowania, 
"w słodowni mechanicznej —. obsługa maszyn i aparatów. 
| Czynnaści warzelnika: prowadzenie i kontrola - 
„procesów: zacierania oraz warzenia brzeczki, obsługa maszyn 
-i aparatów w warzelni. 

. Wiadomości zawadowe i usprawnienia. 
- Robotnik wykwalitikowany winien posiadać przedewszystkiem 
; praktyczną umiejętność wykonywania powierzonych mu czyn- 
ności, związanych z prowadzeniem procesów w danym dziale 
produkcji oraz z obsługą maszyn i aparatów; pożądana - 
„ogólna znajomość produkcji piwa. 
; Cechy psychofizyczne: dokładność, cierpliwość, 
poczucie odpowiedzialności, zamiłowanie do Czystości i po- 
"rządku, odpowiedni stan zdrowia. . 


2. Piwowar (dozorca, kierownik działu 
produkcji’). 


. Czynności. Zakres czynności ogranicza się do działu 
produkcji, za który ten pracownik jest odpowiedzialny. 

Dozorca słodowni kieruje i nadzoruje prace przy wy- 
robie słodu oraz normuje procesy z tem związane, a więc 
oczyszczanie, sortowanie, namaczanie jęczmienia, szuflowa- 
nie ziarna i suszenie słodu. . 

Kierownik warzelni pełni nadzór nad pracami i proce- 
"sami zachodzącemi przy zacieraniu, warzeniu i schładzaniu 
brzeczki. Ponosi odpowiedzialność za jakość ugotowanej 
brzeczki pod wzgiędem stopniowości i ilość, zadeklarowaną 
do inspektoratu kontroli skarbowej. 

1) Pomija się w analizie dozorców flaszkowni i beczkownul, ponieważ 
czynności ich nie są związane z samą produkcją piwa. 


Szkolnictwo zawodowe. 4i 
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Kierownik fermentacji: głównej czuwa nad czynnościami - 
związanemi z zadawaniem brzeczki drożdżami; śledzi i norż 
muję , przebieg. fermentacji, „oznacza cząs zciągania mlodego 
piwa do piwnic leżakowych, ponosi odpowiedzialność za 
utrzymanie czystości pomieszczeń, naczyń i, przyrządów po- 
„mocniczych. 

. Kierownik piwnie leżakowych normuje rozdział piwa 
z piwnicy fermentacyjnej na poszczególne kuiy, oznacza czas” 
czopowania kuf, dopęłniania ich miłodem piwem, nadzoruje . 
filtrowanie i ściąganie gotowego piwa do naczyń transpor- ` 
wych. | . 

W Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna i ' teoretyczna ‘znajomość procesów, zachodzących 
w, danym dziale produkcji oraz konstrukcji, działania i obsługi 
maszytt i aparatów, materjałoznawstwa browarnianego; po- 
nadto w odpowiednim zakresie, ogólna znajomość techno- ; 
logji piwowarstwa, chemii i „miikrobiologji stosowanej oraz 
organizacji browaru pod, względem technicznym, handlowym 
„4 administracyjnym. So a 

Cechy psy chofizyczne: dokładność, wnikliwość, 
podzielność uwagi, zamiłowanie do. czystości i porządku, 
umiejętność postępowania z Ridżmi, czuły smak I powonienie 
oraz odpowiedni stan zdrowia (odporność na.zmiany tem- 
peratury. i. działanie wilgotnego powietrza piwnic, przesy- 
sonego „bezwodnikiem BRR W NEST: e i 


8. Ruchowiec PRA (kierownik tech- 
i "niczny produkcji} Sini 3 


„Czynności: , planowanie,- organizowanie, normhowa- 
nie. i ogólne kierownictwo. produkcji, polegające na kontroli 
pracy..w, poszczególnych działach. i wydawaniu. dyspozy- ` 
cy}. co do ` „prowadzenia, procesów; odpowiedzialność wo- 
bec przełożonych za jakość, ilość i koszt „wyptodukowańego 
piwa, zaś wobec władz skarbowych — w zakresie opodat- 
kowania oraz ustawodawstwa „piwowarskiego; poza 
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© dziennika przerobu na podstawie otrzymywanych raportów 
" od dozorców poszczególnych działów. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
. tyczna znajomość technologii piwowarstwa, materjałoznaw- 
„stwa i maszynoznawstwa ' piwowarskiego, chemii i mikro- 
biołogji. stosowanej, ustawodawstwa w. zakresie piwowar- 
stwa oraz znajomość organizacji przedsiębiorstw pad wzglę- 
` dem technicznym; ponadto w potrzebnym zakresie znajomość 
maszynoznawstwa ogólnego z zasadami rysunku technicz- 
nego, gospodarki cieplnej i energetycznej oraz: organizacji 
o browarów pod względem handiowym i administracyjnym. 

; Cechy psychofizyczne; wnikliwość, skrupulat- 
"ność, podzielność uwagi, umiejętność postępowania z ludźmi, . 
zdolności organizacyjne, czuły smak i powonienie, odpowie- 
dni stan zdrowia (zdrowe płuca i serce, odporne na dzia- : 
łanie zmiennych temperatur). . . 


4, Chemik (zymotechnik). 
Czynności :' kontrola techniczna produkcji pod 
* względem chemicznym, i bakterjołogicznym; przeprowadzanie 
analiz: surowców (wody, jęczmienia, chmieht, drożdży), ma- 
terjałów pomocniczych (smoły piwowarskiej, masy fiitracyj- 
nej, smarów it. p.), jak również słodu, zacierów, brzeczki, 
piwa wyprodukowanego oraz piwa z browarów konkuren- 
ogjnych; wyprowadzanie czystej kultury drożdży z jednej ko- 
„mórki i rozmnażanie jej w aparatach propagacyjnych; nad- 
zór nad czystością w browarze w rozumieniu bakterjolo- 
gicznem; prowadzenie książki analiz. 

Wiadomości zawodowe: . gruntowna znajomość 
chemji i mikrobiologji w zakresie. potrzebnym w piwowar- 
stwie oraz wiadomości podane "dla ruchowca piwowar- 
skiego, © : 

Cechy psychofizyczne: jak w p. a. 
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Zauważyć należy, że w browarach Średnich, a tem wię- 
cej w małych występuje zjawisko łączenia wyszczególnianych 
wyżej funkcyj, np. kierownik techniczny browaru pełni rów- 
nocześnie czynności niektórych dozorców, czynności admi- 
` nistracyjne i handlowe; dozorca w małym browarze spra- 
wuje nadzór nad: kiikoma działami, a robotnik kwaltfikowany 
czasem przejmuje funkcje dozorcy. 


IV, ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY I WNIOSKI 
W ODNIESIENIU DO KSZTAŁCENIA. 


Wymienieni w analizie pracownicy browaru dają się 
połączyć dla celów szkołenia w dwie grupy: a) bezpośrednio 
wykonawczą (słodownicg, warzelnicy i inni robotnicy kwali- 
fikowani) i b) ruchową (kierownicy działów produkcji, kie” 
rownicy techniczni produkcji oraz chemicy browarniani). 

Odnośnie do grupy ruchowej zauwążyć należy, że wy- 
magania pod względem .wiadomości i cech: psychofizycz- 
nych, stawiane piwowarom, t. j. kierownikom poszczegól- 
nych działów jak również ruchowcom piwowarskim, są takie 
same; życie. wykazuje, że ruchowcy piwowarscy wywodzą 
się z piwowarów, czyłi, że na stanowisko kierownika tech- 
ńicztego browaru ` dochodzi: się kolejno przez stanowiska 
kierowników poszczególnych działów produkcji. 

Przemysł piwowarski, stosujący szeroko mechanizację. 
i stojący stosunkowo na dość wysokim poziomie organizacji 
potrzebuje pracowników, posiadających szersze i głębsze 
- przygotowanie zawodowe i wykształcenie ogólne, niezbędne 
do pełnienia odpowiedzialnych funkcyj ruchówców. Wiado- 
mości z chemji mikrobiologji energetyki, konstrukcji urządzeń 
mechanicznych w” browarze, potrzebne w pracy ruchowca pi- 
. wówarskiego, mogą być przyswojone przez umysł dojrzal- 
szy, a więc nie jest wskazane tworzenie szkół piwowarskich 
„na stopniu nłższym niż licealny. Ruchowcy piwowarscy mogą 
się kształcić wspólnie z ruchowcami innych gałęzi przemysłu 
fermentacyjnego, ponieważ podstawy nauczania zawodowego 
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są wspólne. Szkoła reiki fermentacyjnego, . traktująca 
równolegle z piwowarstwem również gorzelnictwo, winiar- 
„stwo i inne galęzie tego przemysłu, da absolwentom więcej 

możliwości w piaoy, zawodowej, nie zacieśniając ich wy- 
«kształcenia do wąskiej specjalności. 
Kursy specjalne, organizowane dla wszelkich pracow- 
ników piwowarstwa, udostępnią pracownikom przemysłu po- 
znanie zdobyczy technicznych w dziedzinie piwowarstwa oraz 


umożliwią inteligentniejszym robotnikom kwalifikowanym wy- f 


 sunięcie się na stanowiska przodowników (dozorców) przez 
PoS wiadomosci i RAUEN w pakyce. 


'V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
: PIWÓWARSKICH. 


Szkolnictwo Piwowarskie -W Polsce. 


Państwowa Szkoła Piwowarska, powstała w r. 1922: przy. 
wydziale Chemicznym Państw. Szkoły Przemysłowej w 'Kia- . 
' kowie, subwencjonowana była przez Centr. Zw. Przem. Pi- 
wowarskiego i Słodowniczego w Polsce. Czas trwania nauki 
określony był na 1 rok szkolny, przyczem kurs organizowano 
sporadycznie zależnie 'od tego, czy zebrała się odpowiednia 
liczba kandydatów. Wstępujący do szłcoły winni byli po- 
siądać co najmniej dwuletnią praktykę w browarze oraz 
„świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły powszechnej lub 
3 klas szkoły średniej ogólnokształcącej; dolna granica wieku 
określona była na 17 tat ukończonych. W programie nau- 
czania nie było przedmiotów ogólnokształcących, natomiast 
główny nacisk (37% całkowitego czasu) położono na: labo- 
ratorja chemiczne i bakterjologiczne (mikroskopowe) oraz - 
technologję piwowarstwa i słodownictwa (16%). Szkoła . 
miała za zadanie kształcić siły techiiczne dla przemysłu piwo- 
warskiego. 

Państwowa Szkoła Przemysłowa w Krakowie po re- 
organizacji Wydziału Chemicznego, przeprowadzonej w r. 
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1921—28, dość wydatnie uwzględnia potrzeby przemysłu 
fermentacyjnego, w pierwszym rzędzie piwowarskiego. Na- 
uka trwa 4 lata, przyczem wsiępujący 'do szkoły powinni 
przedstawić świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły po- 
wszechnej lub 4 klas szkoły średniej ogólnokształcącej. 
Uczniowie kl. IV dzielą się na. dwie grupy: a) chemiczną 
ogólną i b} przemysłu rolnego. Grupa „b“ uwzgłędnia 
w zajęciach laboratoryjnych zagadnienia związane z pro- 
« dukcją przemysłu fermentacyjnego, z piwowarstwem na 
pierwszem miejscu. W czteroletnim okresie nauczania przed- 
mioty teoretyczne w dziedzinie chemi zajmują około '20%, 
zajęcia praktyczne w laboratorjach około 32%,' resztę zaś 
czasu poświęca siłę na przedmioty pomocnicze związane 
z zawodem chemika (matematyka, fizyka, mineralogja, ma- 
szynoznawstwo i t. d.) oraz na przedmioty ogólnokształ- 
cące. Uczniów wydziału: chemicznego- obowiązuje odbycie | 
praktyki (robotniczej) międzykursowej w  zakłądzie prze 
mysłu chemicznego, przyczem łączny cezas praktyk waka- 
cyjnych nie powinien być mniejszy niż 3 miesiące. Wobec 
reorganizacji wydziału chemicznego w Państwowej Szkole. 
Przemystowej w Krakowie, według zasad wyżej opisanych, 
Państw. Szkoła Piwowarska straciła rację istnienia, ponie- 
waż absolwenci Szkoły Przemysłowej stanowią - dla prze” ` 
mysłu naogół materjał lepiej przygotowany. . 


Szkolnictwo za graniczne, ` 


Niemcy 1). 


Specjalnych szkół piwowarskich na poziomie odpowia- 
dającym średnim szkołom technicznym Niemcy „nie „posiadają. 
Piwowarstwo uwzględniane jest w -szkołach chemicznych 
w grupie przemysłu fermentacyjnego równolegle z innemi 
działami tęgo przemysłu. é ; 

Dła piwowarów, zatrudnionych w browarach, pragną- ` 


5 Kühne: Handbuch für das Berafa- und Fzchschulwesen. 
k 


Pi 
; 
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E ogch się dokształcać, organizowane są z inicjatywy prywat- 
f: inej krótkotrwałe (6-cio tygodniowe) kursy. 
a Majstrówie piwowarscy dokształcają się również na 

E kursach, które trwają 4—6 miesięcy. Warunki przyjęcia na 

(kurs majstrów są następujące : ukończenie pełnej szkoły 
>. powszechnej, 17 lat życia i co najmniej jednoroczna praktyka 

w browarze. 

W Niemczech istnieją na poziomie akademickim spe- 

+ ejalne szkoły piwowarskie (Weihenstephan, Berlin 1 Worms). 
"Studja trwają 3—4 leta. Warunki przyjęcia jak w innych 
- szkolach akademickich. Przy szkołach tych istnieją prze- 
‘ważnie instytuty badawcze, przedewszystkiem dla potrzeb 
przemysłu piwowarskiego. Szkoły te kształcą RUNSCÓW 1 na 
-. kierownicze stanowiska w browarach. | 


Austrja. 

Akademja piwowarska w Wiedniu jest szkołą o po- 
'ziomie akademickim i kształci w ciągu 5-ciu semestrów. 
Szkoła piwowarska w Miibrling: pod Wiedniem zor- 
ganizowana jest na poziomie średnim, kurs trwa 1 rok. 
| Kursy piwowarskie, organizowane w miarę zapotrze- 
bowania, dokształcają. piwowarów zatrudnionych w bro- 
'warach. Kursy te są krótkofrwałe i podobne w organi- 

"zacji do kursów niemieckich. 


H p” Czechosłowacja. . 


i "Ż-letnia wyższa szkoła piwowarska ` w Pradze,  zor-. 
ganizowana na poziomie średnim, wymaga od kandydatów 
ukończenia pełnej szkoły: powszechnej. W -planie "nauki 
uwzględnionę są w znacznej mierze zajęcia: praktyczne. 
Szkoła ta założona jest "przez Instytut naukowy: premye, 
* piwowarskiego. ; 
i Niższą szkoła piwowarska — założona również przez 

wspomniany Instytut, obecnie nieczynna — posiadała 5-cio 
miesięczny kurs, na którym kształcili się piwowarzy. 
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Szkóły chemiczne typu średniego (t. zw. wyższe) po- 
siadają wydział przemysłu rolnego, na którym uwzględ. 
niony jest w programach nauczania przemysł fermentacyjny, 
a więc i piwowarstwa. Absolwenci tych szkół, w których 
` nauka trwa 4 lata, nadają się również, po odpowiedniej 
praktyce, do pracy w przemyśle piwowarskim, w charakte- 
rze sił technicznych i nadzorujących. . 


B. GORZELNICTWO, 
Ł OGÓLNA: CHARAKTERYSTYKA... 


Przemysł gorzelniczy obejmuje następujące typy za~ 
kładów : i 
gorzelnie ralnicze, l 
-i owocowe, >o 5 5 > . 
A ` przemysłowe (melasowe), zę ` 
f drożdżowe (fabryki drożdży), 
rafinerje spirytusu (zakłady rektyfikacyjne). 
Poszczegółne ` zakłady. przemysłowe wymienionych 
głównych typów niejednokrotnie zespałają się w jedno 
przedsiębiorstwo, - „posiadające wspólne kierownictwo, up. go-- 
rzelnia rolnicza z ralinerją spirytusu, a często dodatkowo 
z. wytwórnią wódek. Istnieją przedsiębiorstwa, w skład 
których wchodzi np. gorzelnia przemysłowa połączona z wy- ' 
twórniami innych dziedzin przemysłu przetwórczego lub che- 
micznego, jak fabryki win i soków owocowych, lemoniad; 
sztucznych wód mineralnych, eterów, estrów, likierów it. p. 
© Połączone w ten sposób zakłady, poza wspólnym za- 
rządem i kierownictwem technicznem, posiadają niejedno- 
` krotnie współną rmaszynerję i aparaturę. Ten.stan rzeczy 
znacznie utrudnia zebranie. i zestawienie ścisłych dat sta- 
tystycznych. 
Dane statystyczne, odnoszące się do 1930 fu przedsta- | 
wione są w następującej tabeli: | 
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Personel Obrot 
Rodzaj zakładów |. Moree i techniczny | w tys. zł: 


czynnych!) 


Gorzelnie rolnicze .|1329(33) | 6200 | 1442 | 49.781 


Gorzelnie owocowe . 8 32 8 | 320 
Gorzelnie przemysł. | 428) | 100 is | 1500 
Fabryki drożdży. .| -14(2) 907 33, | 60.000 
Rafinerje spirytusu | 108(124)) 500 65 | 6.000 


Jak widać z tabeli najliczniejszą grupę stanowią go- 
rzelnie rolnicze, które również zajmują pierwsze miejsce 
w ogólnej produkcji spirytusu. 

W ogólnej liczbie 1329 gorzelni rolniczych było : 


małych (1—2 zacćierowych) . . . . 1254 | 
średnich (3 zacierowych). . . . .. .% 
większych, „połączonych z rafinerjami . 39 


'Gorzelnie rolnicze przerabiają przeważnie ziemniaki - 
(tylko nieliczne używają jako surowca zboże) i w związku 
z tem pracują tgiko kilka miesięcy w ciągu roku, podobnie, 
jak gorzelnie owocowe, które również, jak wynika z tabeli, 
'należy zaliczyć. do typu małych -przedsiębiorstw. Gorzelnie 
owocowe: przerabiają przeważnie śliwki na PUB ry- 
tualny. 

Odrębny diarakter posiadają gorzelnie PEET EN 
przerabiające melas cykrowniczy (produkt odpadkowy przy 
fabrykacji cukru buraczanego) oraz fabryki drożdży, które 

„równieź są poważnym odbiorcą: melasu. Zakłady te czynne 
„są w ciągu całego roku, nie licząc krótkotrwałych przesto- 
jów, potrzebnych dla dokonania remontu. Są to przedsię- 
biorstwa większe, tak pod względem wielkości rocznej pro- 
dukcji, jak i liczby zatrudnionych robotników. 


1) Liczby w nawiasach oznaczają zakłady: nieczynne w -1930 r. 
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- Ostatnią pozycję w tabeli tworzą rafinerje spirytusu 
(zakłady  rektyfikacyjne); z ogólnej liczby 108 rafineryj czyn- 
nych przypadało: na niezależne przedsiębiorstwa 65, reszta 
t. zn 43 połączbne były z gorzeiniąmi rolniczemi, ore 
kami wódek, win, i t. p. 

Statystyka, dotycząca kompanji. gorzelniczej w roku 
1928-29 podaje następujące zużycie surowców : 


ziemniaków . . . : . 581197 tonn 
jęczmienia . .-. „ . 13:654 Q,, 
melasu . . - 0. 32.986 a 
surowców pomocniczych . 865 ap 


1392 gorzeinie rolnicze wyprodukowały w tym okre- 
sie około 671.770 bl. spirytusu, 2. 5 

32 gorzelnie przemysłowe - wyprodukowały w tym 
okresie około 56.730 hl. spirytusu. , 

Odbiorcą spirytusu jest Państwowy Monopol Spiry~ 
tusowy. 

Przytoczone dane statystyczne świadczą o tem, że 
przemysł, gorzelniczy w Polsce jest szeroko rozwinięty. Go- 
rzełaictwo nasze jest przemysłem drobnym, bo chociaż ohej- 
tnuje stosunkowo wieiką liczbę: zakładów, są to przedsię- 
biorstwa małe. Kraj nasz jest typowo rolniczym, nic więc 
dziwnego, że przeważająca część gorzelni należy do typu roł- 
niczego, a spirytus produkuje się w nich z ziemniaków, co 
odpowiada najlepiej warunkom gospodarczym ponieważ Pol- 
ską zajmuje trzecie miejsce w światowej produkcji ziem- 

` ziemniaków. 

"Wywar z gódrzelni, jaka produkt odpadkawy, zawierający 
wiele cennych składników odżywczych, stanowi doskonałą 
karmę dla bydła; to również zacieśnia łączność GRDERKICYWA 
z gospodarstwem roinem. 

Niestety, po wojnie gorzeinictwo rolnicze chyli się co~ 
raz bardziej ku upadkowi. Gdy przed wojną było na zie- 
miach polskich 2.453 gorzelni rolniczych z produkcją roczną 
około 2.824.000 hl. spirytusu, to po wojnie, w czasie naj- 
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' lepszej konjunktury (1927/28 r:) pracowało 1.367 gorżelni, 
z produkcją około 490.000 hl.; produkcja spirytusu spada 
w. dalszym ciągu. Składają się na to następujące przyczyny : 
odcięcie ziem polskich od rynków zbytu dawnych państw 
-zaborczych,. przesycenie światowych rynków spirytusem, spa- 
dek zapotrzebowania wewnętrznego z powodu. stosunkowo 
„wysokich cen, znikoma pojemność rynku wewnętrznego na 
spirytus skażony i techniczny. 
: Jeszcze bardziej rzuca się w oczy dak gorzelni prze- 
\mystowych; w kampanji w r. 1928/29 czynne były 32 fa- 
'bryki, biorące udział w wysokości około 9%. ogólnej pro- 
„dukcji spirytusu; pod koniec 1932 „r. czynne były 
tylko 2 gorzelnie melasowe. Niekorzystna konjunktura dla 
tego przemysłu wynika z przyczyn przytoczonych powyżej, 
ponadto przemysł ten, przetwarzając melas, nie wiąże się bez- 
pośrednio z rolnictwem; tem bardziej, że nie daje cennych 
dla rolnika produktów odpadkowych. Brak oparcia o rol- 
nictwo stwarza między innemi przyczynę upadku gorzelni 
melasowych. . 
Gorzelnictwo owocowe stoi u nas stosunkowo bardzo 
nisko, tak pod względem wielkości przedsiębiorstw i skali 
ich urządzeń, jak również pod względem metod tabrykacji. 
Przemysł ten jest sezonowy i' reprezentuje małe fabryki, pra- 
cujące zależnie od urodzaju owoców, przeważnie bardzo 
króżko. Obok śliwek, niektóre gorzelnie przerabiają na ko- 
niak sprowadzane winogrona. Ta gałąź ptzemysłu gorzelni- 
czego, powołana do wyrobu najszlachetniejszych, i najbardziej 
wartościowych gatunków wódek (śliwowica, marascino z wi- 
śni, persico z brzoskwiń it. d.), może mieć u nas widoki: 
rozwoju, jako -boczna' gałąź przetwórstwa owocowego. 
Raiinerje spirytusu, jako zakłady. przerabiające surowy 
spirytus gorzelni rolniczych na pełnowartościowy produkt, 
zajmują poważne miejsce w polskim przemyśle gorzelniczytn. 
Przemysł drożdżowniczy stoi w Polsce na wysokim po- 
ziomie, tak pod względem jakości produktu, jak i organizacji 
produkcji; drożdże polskie dorównują zupelnie wytworom 
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znanych. fabryk . zagranicznych. Przemysł drożdżowniczy jesti 
na nasze obecne potrzeby za szeroko rozbudowany,- ponieważ 
jego zdolność produkcyjna jest trzykrotnie większa od za- - 
potrzebowania. Zauważyć ' należy, że kónsumcja drożdży ` 
w Polsce jest stosunkowo mała, bo około 0.3kg. rocznie na 
1 mieszkańca, gdy w Niemczech wynosi 0.8 kg. a w Czechom ' 
słowacji 1 kg. 


II. PRZEBIEG PROCESÓW. PRODUKCJI 
WRAZ Z ANALIZĄ CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


a. Gorzelnie rolnicze. 


„  Gorzelnie rolnicze przerabiają na spirytus ' zażadniczo i 
ziemniaki, a za specjalnem pozwoleniem władz. także i inne | 
płody rolnicze, jak up. zboże (żyto), buraki i t. p. 
Przerób ziemniaków na spirytuś opiera się na następu- H 
jących procesach; ; 
a. zamiana skrobi w cukier (iialtoza) za pośrednictwem ` 
oddziajywania enzymów, zawartych w  słodzie, 
b. rozszczepienie glukozy, powstałej z. maltozy, na ai- . 
kohol i bezwodnik węglowy: drogą fermentacji alkoholowej, : 
dokonywanej przez drożdże, ` . i 
Praca w gorzelni rolniczej rozpada się na następujące 
etapy: przyrządzanie słodu (słodowanie); przygotowanie za- : 
cieru ziemniaczanego (zacieranie); przygotowanie -drożdży - 
i fermentacja zacieru oraz destylacja. 
= Przyrządzanie słodu w gorzelni wymaga tych 
samych czynności, jak słodowanie w browarze, omówione dom 
kładniej w podgrupie piwowarskiej, z tą różnicą, że w gorzej- 
niach przerabia się na słód przeważnie jęczmień lżejszy 
(o większej zawarteści ciał białkowych w stosunku do skrobi) 
i robatę na grzędzie (szuilowaniej prowadzi się znacznie dłu- 
żej, w celu wytworzenia w ziarnie większej ilości amulazy, 
Słód w gorzelni używany bywa do przerobu w stanie wil-- . 


653 
E. 


zgotnym, . jako „zielony“, odpada "więc tu proces suszenia. . 


Zewnętrznie słód zielony qorzelniczy różni się tem od słodu 
i wowarskiego, że posiada bardziej rozwinięte kiełki korze- 
jniowe (korzonki), a kietek liścieniowy (t. zw. piórko) ”prze- 
‘tasta ziarno na długość o około 1%; do 2 em. i 
f Ze.100 kg. jęczmienia otrzymuje się około 15 kg. słodu 
‘zielonego; używają nieraz w gorzelniach słodu owsianego 
"lub z prosa, rzadziej z kukurydzy. OWE. 
SIEM Przygotowanie zacieru ziemniaczanego 
"odbywa się w .kadziach zaciernych, Ziemniaki wymyte 
iw płóczce mechanicznej, dostają się za pomocą podnośnika do 
* skrzyni ustawionej na wadze (przeważnie automatycznej) i po 
j.zważeńiu spadają do parnika, to jest kofta pionowego, w któ- 
„rym poddawane są w ciągu kilkudziesięciu minut działańiu 
„ pary 0 ciśnieniu 3—4 atm. Po ukończeniu parzenia, które ma 
na celu rozpuszczenie skrobi, wypycha się przy pomocy 
z pary otrzymaną masę ziemniaczaną do kadzi zaciernej, zao- 
"patrzonej w mieszadło mechaniczne i chłodzonej wodą. Za- 
- cieranie przeprowadza się w ten sposób, że do kadzi zacier= 
| nej wprowadza się najpierw część słodu, rozgniecionego po- 
/przednio na gniotownikach i zarobionego niewielką ilością 
* wody, następnie wolno wydmuchuje się zawartość parnika; 
* dopływ masy ziemniaczanej reguluje się tak, by temperatura 
/w kadzi zaciernej. nie przekraczała właściwej normy, i pod 
„ koniec wydmuchiwania osiągnęła wysokość około 60% C. 
- W tej temperaturze zacier. cukruje. się przeciętnie w ciągu . 
1j4—1 godziny, zamieniając się na t. zw. zacier słodki. Po 
;łym czasie, gdy próba jodowa wykazuje dostateczne zcu- 
* krzenie, przerywa się proces przez szybkie ochłodzenie za- 
© wartości kadzi do‘ temperatury, umożliwiającej wprowadzenie 
< do zaciera drożdży. ALASTA o 

"Na 100 kg. ziemniaków zużywa się 21—542 kg. słodu 
< gorzelniczego. i 

Przygotowanie drożdży jest bardzo ważnym 
- pomocniczym etapem w produkcji gorzelni. Dawniej stoso-: 
© wano. drożdże sprowadzane z browarów, obecnie gorzelnia 
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Hoduje własne rasy drożdży górzelniczych (górnej fermentacji), k 
tepiej nadających się do produkcji spirytusu, niż drożdże pì- > 
wowarskie. Wyprowadzenie kułtury drożdży i rozmnaożenie . 
jej do potrzebnej ilości rozpada się na i kilka głównych pro- ` 
cesów. . 

Przyrządzenie w osobnem naczyniu pożywki dla droż- 
dży (t. zw, przycierku) polega na wymieszaniu pewnej Łości ża» 
cieru słodkiego ze słodem (zamiast słodu używane bywają ró- 
żne ekstrakty, wyrabiane zazwyczaj z.drożdży piwowarskich). 

Sterylizowanie przycierku przez ogrzanie do temp. 75 C 
ma na cełu zabicie niepożądanych bakteruj; poochłodzeniu do 
509 C, zaciera. się przycierek bakterjami kwasu mlekowego 
odpowiedniej rasy, celem zniszczenia „pozostałych po stery- 
lizacji drobnoustrojów. 

Proces uktwaszania trwa kiikanaście godzin i | doprowa- 
dza przycierek do odpowiedńiego stopnia kwasowości. Nie- 
które gorzelnie ząstępują -ten proces bakterjologiczny przez 
ukwaszanie za pomocą kwasu siarczanego, lecz metoda ta 
daje gorsze rezultaty. š ; 

Powtórne sterylizowanie zabija bakterje kwasu mleko- 
wego; po ochłodzeniu przygotowanego w ten sposób przy” 
cierku, zasiewa się w nim drożdże zarodowe; z. początku ` 
kampanji gorzelniczej używa się do tego celu zakupionych 
drożdży prasowanych, natomiast w toku fabrykacji pozosta- 
wia się z każdej, partji przygotowanych drożdży t. zw. 
matkę do dalszego rozmnażania. 

Jako drożdże zarodowe stosuje się w nowszych czasach 
coraz powszechniej czyste kuliury odpowiedniej rasy droż- 
dży gorzelniczych, Gdy. zasiane w przycierku drożdże nale- 
życie się rozmnożyły (co trwa.ekoło 20 godzin), wprowadza 
się je. do zacietu pozostawiając 5—i0% jako matkę do za- 
siania następnego ukwaszonego przycierku. 

Zadany drożdżatni zacier przepompowuje się do kadzi 
fermentacyjnej, Proces fermentacji zacieru, w czasie którego 
‘glukoza rozszczepia się na alkohol i bezwodnik węgłowy, 
trwa około 3 dni i wymaga utrzymywania temperatury na 
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odpowiednim ~ poziomie; odfermentowany * zacier wkazije 
przeciętnie 8—10% (na objętość) atkohołų. 

Destylacja jest procesem powodującym vuia 
nie alkoholu z odfermentowanego zacieru; aparaty" odpędowe, 
które służą ..do destylacji - zacieru gorzelniczego, „budowane 
są.w dwóch głównych typach: jako „aparaty perjodyczne, 
„w których destylacja zacieru odbywa się Rattjami . i apara- ` 
tury ciągłe, do -których zacier dopływa bez oddaj a. alko- 
hol. -i wywar.. stale odpływają. . ; 

Pary. alkoholu *i wody,. „wytworzone . -W odpowiedniej, 
temperaturze, skraplają się w chłodnicy i wypływają jako su- 
rowy spirytus, który po przejściu „przez. samopiszący miernik 
" magazyńowany jest. w zbiornikach. 

„Na. 1- hl.. spirytusu (100°) potrzeba średnio 1.000 kg. 
ziemniaków: i 15 kg. jęczmienia w postaci słodu, przyczem: 
otrzymuje się okóło 15—20 hl. wywaru, zawierającego 4-—6% 
ciał stałych. Wywar Haro "dobrą JE dla bydła. 


i Charakterystyka pracowników, 


Kierownikiem technicznym produkcji „gorzelni (rolniczej 
jest gorzelany, który w większych zakładach posiada zą- 
„stępcę.. Wszelkię prace o charakterze fizycznym wykonują 
robotnicy przyuczeni, których liczba tylko w większych go- 
rzęlniach przekracza . 10. Robotnicy przyuczeni zatrudnieni są 
w. gorzelni przy wyrobie słodu, parzeniu ziemniaków, przy- - 
gotowywaniu drożdży, sporządzaniu zacierów, fermentacji 
i przy destylacji. Wymagane są. od nich usprawnienia w wy- 
konywaniu powierzonych czynności oraz umiejętność obsługi 
urządzeń i prowadzenia procesów na podstawie otrzymanych 
wskazówek, obserwacja termometrów i manometrów, wresz- 
cie eemo. prostych prób chemicznych, ` 


se 3: nE N 
„Czyńności: Re ogólne krowa 
produkcji, kontrola techniczna. DY | pracy na po- 
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szczególnych etapach przerobu; prowadzenie dziennika. prze- 
robu, czynności administracyjne i biurowe, nadzór nad pra- 
cami remontowemi w gorzelni. 

„Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologji gorzeinictwa, matezjałoznawstwa 
i maszynoznawstwa gorzelniczego, organizacji gorzeini rol- 

*"niczych pod względem iecanicznym, handlowym i administra- 
 cyjtym oraz znajomość. przepisów. skarbowych i ustaw do- 
tyczących gorzelnietwa, ponaato, w potrzebnym zakresie, wia-. 
. domości z chemji, mikrobiologii, maszynóznąwstwa ogólnego 
i zasad. rysunku technicznego, 

Cechy psychofizyczne: skrupulatność, wnikli- 
WOŚĆ, podzielność uwagi, zdolności organizacyjne, umiejęt- 
ność postępowania z iudźmi, przedsiębiorczość, czuły smak 
i. powonienie. | | 


b. Gorzelnie owocowe. 


Gorzelnictwo owocowe w Polsce jest bardzo słabo roz- 
winięte (8 gorzelñ) i stoi stosunkowo na niskim poziomie, 
Przeważnie przerabia SĘ śliwki „na dliwowicę dla celów 
rytualnych, . : 

Przerób owoców na spirytus, a raczej na wódkę OWO” 
cową, jest -stosunkowo bardzo prosty. Owące rozgniata się 
w młynku i otrzymaną breję owocową wprowadza się da 
kadzi iermentacyjnej, zadaje drożdżami winowemi i pozo- 
stawia do odfermentowania. Po skończonym: procesie fermen- 
tacji, który trwa kilka tygodni, odpędza się z zacieru owo- 

 cowego alkohol w perjodycznych aparatach destylacyjnych. 
W niektórych gorzelniach owocowych poddają fermentacji 
śliwki bez uprzedniego mycia i rozdrabniania oraz bez doda- 
„wania drożdży. Fermentacja trwa w tym wypadku znacznie 
dłużej, zaleźnie zresztą od temperatury pomieszczenia, w któ- 
rem ustawia się kadzie iermentacyjne. 

Q ile pierwszy destylat dał wódkę za słabą, . wtedy 
poddaje się ją powtórnej destylacji, której produkt zawiera 
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Poto 70% ‘alkoholu. Spirytus owocowy, w ten sposób otrzy 
Ematy, magazynowany jest w beczkach dębowych, w których 


ro 
zę 
t 


Fpozostaje około 2-ch iat i po upływie tego czasu rozlewany 
Ebywa do butelek. 

> Ze 100 kg. śliwek irimi się około 4 1. spiry- 
ffust o zawartości 100% alkoholu. 


CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW. 


Ž. Robotnicy przyuczeni pracują pa prasie do miażdżenia 
owoców, w działach fermentacji destylacji. Wiadomości 
8! usprawnienia oraz cechy Nara nie odbiegają w ni- 
sczem od wymienionych w ustępie dotyczącym garzelnictwa 
: rolniczego. 

Ë i. Gorzeęelany a 

i Czynności: organizowanie i ogólne kierownictwo ` 
“produkcji oraz kontrola techniczna procesów i pracy na po- 
„szczególnych etapach wytwórczości; prowadzenie dziennika 
„przerobu; wykonywanie prostych analiz chemicznych, zwią- 
"zanych z kontrolą. produkcji; czynności administracyjńo ~ biu- 
yowe; nadzór nad remontem urządzeń. l 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
"jyczna ` znajomość technologii gorzelnictwa ogólnego, ze 
'szczegółnem uwzględnieniem owocawego, materjałoznawstwa 
(i maszynoznawstwa specjałnego, organizacji gorzelni awoco- 
wych pod względem technicznym, handlowym i administra- 
"cyjnym oraz znajomość przepisów. skarbowych i ustaw, do- 
tyczących gorzelnictwa, ponadto w potrzebnym zakresie wia- 5 
domości z chemji, mikrobiologji, maszynoznawstwa ogólnega 
i zasąd rysunku technicznego. 

Cechy psychofizyczne: skrupulatność, wnikli- | 
wość, podzielność uwagi, zdolności organizacyjne, umiejętność 
„postępowania z ludźmi, przedsiębiorczość, czuły smak i po- 
«wonienie. 


Szkolnictwo zawodowe. i f - 4 
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c. Gorzelnie (melasowe) przemysłowe. 


i Melas cukrowniczy jest produktem odpadkowym- przy: 
' wyrobie cukru z buraków, zawierającym około 50% cukrów;” 
jako surowiec gorzelni melgsowych, poddaje się stosunkowo « 
trudno fermentacji, a to wskutek niedostatecznej zawartości : 

składników azotowych i fostorowych, niezbędnych do roz- 
woju drożdży, ponadto z powodu nadmiaru różnych: soli, ` 

- głównie potasowych oraz- obecności niepożądanych bakteryj 
i kwasów tłuszczowych, i OEN a 
`- W związku z tem gorzełnie melasowe posiadają odpo- ` 
wiednie urządzenia, przy pomocy których stwarza się wa-. 
runki, umożliwiające iermentację meląsu; urządzenia. tę, ' 
znaczna mechanizacja, praca trwająca bez' przerwy dzień . 
i noc, nadają tym zakładom charakter większych przedsię- 
biorstw przemysłowych, w których organizacja i kontrola - 
produkcji stoi na znacznie wyższym poziomie, aniżeli w śred- : 

kiej gorzelni rolniczej. l d ; IL 

` Melas rozcieńczony w odpowiednim stosunku gorącą |. 
wodą, „żobojętnia się, a następnie zakwasza do pożądanego = 
dla rozwoju drożdży: stopnia kwasowości i gotuje przez ` 
przez pewien czas, celem zabicia bakteryj Oraz wytrącenia : 
względnie odparowania szkodłiiwych dla fermentacji domie- 

„szek. Na 1 bl. w ten sposób przygotowanego rozczynu do- 

daje się 50—100 g. superfostatu i pewrią ilość soli amóno-_ 
wych lib kiełków słodowych, dla dostarczenia drożdżom po- 
trzebnej ilości pożywek. Tak przyrządzony zacier, po ochło- 
dzeniu do żądanej temperatury, zadaję się drożdżami i pod- 
daje w odpowiednich kadziach fermentacji. Przygotowanie 

` drożdży odbywa się w podobny sposób, jak w gorzelniach 
rolniczych, A . R E k : E z i . PRO 
Sposób prowadzenia fermentacji zacierów melasowych - 

"bywa w szczegółach roboty rozmaicie modyfikowany. Za- 

ciery melasowe wogóle trudno fermentują, dłatego przy 

. wstępnych fazach fermentacji przepuszcza się przez nie poż 

wietrze, cełem pobudzenia drożdży do szybszego rozwoju. ` 
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Ze 100 kg. melasu otrzymuje się 26—32 litrów alkoholu, 
: przeliczonego na spirytus 100%-wy. l 
Niektóre gorzelnie melasowe przeprowadzają fermentację , 
'zacieru w zamkniętych  kadziach żelaznych, ochładzanych 
zzewnątrz wodą i umożliwiających odprowadzanie bezwod- 
nika węglowego, który wytwarza się przy fermentacji. Do- 
„prowadzony rurami do sprężarek, ten gaz jest wtłaczany przy 
„ich pomocy do butli stalowych i _ wyzyskany w ten sposób . 
dła celów handlowych. 
`  Wywar melasowy, jako produkt. odpadkowy po desty- 
lacji odfermentowanego zacieru, znajduje zastosowanie jako ` 
nawóz sztuczny, w postaci mieszaniny z miałem torfowym. 
Większe gorzelnie melasowe zagęszczają wywar w odpo- 
wiednim stopniu i spalają go w piecach. płomiennych na wẹ- 
giel. Węgiel wywarowy znajduje zbyt jako nawóz lub bywa 
przerabiany na potaż (węglan potasowy). Udoskonalone me- 
tody przerobu pozwalają na otrzymanie z wywaru melaso- 
wego niektórych wartościowych związków azotowych. 
Takie . wyzyskanie produktów odpadkowych gorzelni 
podnosi znacznie ' rentowność przedsiębiorstwa. i 


CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW. 


Kierownikiem technicznym produkcji gorzelni meęlasowej 
jest ruchowiec gorżelniczy, nazwany tak przez analogję do 
innych grup przemysłowych. Prace o charakterze. fizycznym 
przypadają w udziale robotnikom przyuczonym, -zakres czyni- ` 
ności i kwalifikacje których w zasadzie nie różnią się od 
omówionych przy gorzełnictwie rolniczem i wobec tego 
zbędną jest rzeczą poddawać je powtórnej analizie. | 
j Ruchowiec gorzelniczy. 


| Czynności: organizacja, „kierownictwo i kontrola 
techniczna produkcji spirytusu i produktów ubocznych w go- ` 
rzelni melasowej; przeprowadzanie analiz chemicznych i ba- 
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kterjologicznyci” surowców | i prodit; prowadzenie dzien- 
nika przerobu. i 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
tyczna znajomość technologji gorzelnictwa melasowego, ma- 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa specjalnego, Chernji. - 
4 mikrobiologii stosowanej, organizacji przedsiębiorstw go- i 
rzelniczych pod względem technicznym oraz znajomość prze- 
pisów skarbowych i ustaw, dotyczących gorzelnictwa; po- ` 
nadto w potrzebnym zakresie maszynoznawstwo ogólne, go- 
spodarka cieplna i energetyczna, znajomość zasad rysunku 
* technicznego oraz organizacji przedsiębiorstw pad względem : 
handlowym i administracyjnym. 

: Cechy psychofizyczne: skrupatatność,  wnikli- 
" wość, podzielność uwagi, zdołności organizacyjne, umiejęt- : 
ność postępowania: z. ludźmi, dokładność, odpowiedni stan 
zdrowia. 

d. Rafinierje E 

Spirytus otrzymany w aparatach destylacyjnych gorzelni, 
t.zw. surówka, zawiera, prócz alkoholu i wody, różne lotne ` 
. związki chemiczne, powstałe w okresie fermentacji i desty- . 
lacji; związki te nadają surówce charakterystyczny nieprzy- 
jemny smak i zapach. 

Spirytus zwykły może być skażony do niektórych celów 
, technicznych; spirytus przeznaczony do wyrobu wódek lub 
win alkoholizowanych, do celów - medycznych i niektórych 
technicznych musi. być wolny od zanieczyszczeń (fuzli). 

Oczyszczenie surówki polega na poddanii jej,, najczęściej 
w stanie rozcieńczonym z dodatkiem różnych chemikalij, 
trakcjonowanej destylacjj w aparatach, zwanych AE 
cyjnemi. 

Fuzel, jako produkt adpadkowy rafinerji spirytusu, uwar 
 żany dawniej za artykuł bezwartościowy, stanowi obecnie 
cenny surowiec dla fabryk wyrabiających różne estry, znaj- 
dujące zastosowanie, jako sztuczne zaprawy do aromatyzo- 
wania likierów, lemonjad, gałaret, karmelków i t. p. - z su- 
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kurówki, która przeciętnie. zawiera '90-—950% alkoholu, otrzy- 
(mie się średnio 80—96% rektylikowanego spirytusu. Sto- 

pień oczyszczenia surówki i wydajność urządzenia zależy od 
U ;. konstrukcji aparatu rektyfikacyjnego i umiejętnej obsługi. 
s». Rafinowaniem spirytusu zajmują się na większą skalę 
* rafinerje; niektóre większe gorzelnie rolnicze oraz gorzelnie 
„przemysłowe posiadają aparaty rektyfikacyjne i produkują 
; spirytus oczyszczony. W ostatnich czasach pojawiły się apa- 
x raty zacierowo-rektyfikacyjne, które pozwalają odrazu z za~ 
i cietu po jednej destylacji otrzymać spirytus rektyfikowany 
- oraz produkty odpadkowe w postaci wywaru i fuzli. 
; Aparaty rektyfikacyjne dają Spirytus o zawartości alko- 
` holu wynoszącej najwyżej 97,6%; dalsze odwadnianie spi- 
` nyłusu uskutecznia śię metodami chemicznemi lub fizykal- 
« nemi i prowadzi do uzyskania absolutnego spirytusu, wyma- 
. ganego dla niektórych cełów technicznych. 


CHARAKTERYSTYKA PRACOWNIKÓW. 
"R Aparatowy: 


Czynności: obsługa aparatu rektyfikacyjnegó i pro- 
` wadzenie procesu oczyszczania surówki, według wskazówek 
` otrzymanych od rektyfikatora i obserwacji termometrów. 

k Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
* praktyczna umiejętność obsługi (oraz znajomość konstrukcji 
"1 dzialania aparatu rektyfikacyjnego, nabyte drogą kilku- 
< letniej praktyki na stanowiskach - pomocniczycti. 


Cechy psychofizyczne: dokładność, poczucie - - 


odpowiedzialności, szybka orjentacja, cany smak i powonie- 
= odpowiedni stan zdrowia. ` - 


2. .Rektyfikator (kierownik RE 
| rafinerji). 
Czynności: prowadzenie, "nadzór ogólny i kontrola ' 


produkcji, badanie surowców i produktu, ssd dzien- 
nika przerobu. . 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia; 
praktyczna znajomość technologji gorzelnictwa, ze szczegól- 
nem uwzględnieniem działu .rektyfikacji,  materjałoznawstwa 
i maszydoznawstwa specjalnego, organizacji rafinerji pod 
względem technicznym oraz zriajomość przepisów skarbowych 
i ustaw, dotyczących gorzelnictwa; ponadto w potrzebnym 
zakresie wiadomości z chemii stosowanej, maszynoznawstwą 
ogólnego oraz znajomość zasad rysunku technicznego, gospo- 
darki cieplnej i energetycznej, jak również organizacji rafi- 
neryj pod względem handlowym i administracyjnym. , 
| Cechy psychofizyczne: jak u immych ruchowców 
w tym dziale. 


2 * Fabryki drożdży prasówanych. 


Drożdżarstwo jest osobnym : działem gorzelnictwa; tok 
fabrykacji drożdży opiera się w* zasadzie na tych samych pro~ 
cesach, które omówione były przy gorzelnictwie, różnica zaś 
polega na tem, że głównym celem gorzelni jest uzyskanie 
z surowców jak największej ilości spirytusu, a drożdże służą 
tylko jako środek pomocniczy; zadarńiiem zaś drożdżowni jest 
wytworzenie z podobnych surowców jak największej tości 
drożdży, a otrzymany przy fabrykacji spirytus jest produk- ` 
tem ubocznym, przeważnie usuwanym z fabryki w postaci 
` brzeczki tak rozcieńczonej, że odpędzanie z niej spirytusu zu- 
pełnie stę nie opłaca. Drożdźownie prowadzą  fabrykację 
przeważnie na zacierąch mełasowych, niektóre tylko uży- 
wają jako surowców zbóż. . 

Produkcja drożdży polega na: stworzeniu z przerabia- 
"nych surowców jak najkorzystniejszej pożywki, w której 
.zasiane drożdże znajdują wszystkie elementy niezbędne do 
ich rozwoju; stworzeniu i utrzymaniu w toku fabrykacji 
warunków, umożliwiających w największym stopniu rozmna- 
żanie, a więc takie unormowanie procesów, by: drożdże zu- 
żywały cukier i innę składniki pożywki na budowę swego 
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žgiała, A jak najmniej: cukru rózażczepiańy na produkty fer- 
mentacji. - 
; - Pierwszym etapem „prodskóji jest wytwotzekie ipd- 
iedniej ilości t. ZW.: drożdży zarodowych, z których na~ 
* stępnie rozwijają się w pożywce melasowej drożdże han- 
zdlowe. Drożdże zarodowe' własnej kultury lub” sprowadzone | 

z Instytutu Fermentacyjnego rozmnaża się w. 3-ch lub. 4-ch 
; io sporządzanych pożywkach, przyczem óstatnia swym 
składem chemicznym zbliża się bardzo do pożywki stosowa- 
nej w produkcji drożdży handlowych. 
i Przygotowanie pożywek dla drożdży ENER i ` han- 
#dlowgch polega na tych samych kolejnych czynnościach, które 
A były opisane w ustępie dotyczącym gorzelnictwa . 'Tolniczegò; 
„zaznaczyć jednak należy, że drożdżownie prowadzą: kulturę 
: drożdży przeważnie na pożywkach melasowych, h jesaciaai 
` kwasem siarczanym z dodatkiem POZOREM, A _ siarczanu 
` amonu. | 


-Rozmnożone do doedd, ilości , drożdże wodówe: u 


służą do zasiania; głównej brzeczki melasówej, sporządzonej 
«z melasu, supertostatu i soli amonowych, w odjowiednim , 
>=sfosunku rozcieńczonych wodą, wyjałowioną z drobnoustro- 
jów- przez gotowanie i zakwaszenie kwasem siarczanym. 
Zasiane drożdże powodują fermeniację,' „która trwa około 
«12 godzin; w czasie ferrtentacji, celem póbudzenia drożdży” 
;do szybszego tozwoju i rozmnażania, przetłacza się przez 
. brzeczkę powietrze: Mała koncentracja -cukru w brzeczce nie 
dopuszcza do wytwarzania się alkoholu w większych iloś- 
"ciach, hamującego rozmnażanie się drożdży.. Przygotowanie 


*brzeczek i procesy fermentacji odbywają się w kadziach, 8 


"które, zależnie od potrzeby, zaopatrzone są w wężownice do 
„ogrzewania. parą względnie chłodzenia wodą. 
Odfermentowany płyn, wraz z zawartemì w nim droż- 
dżami, dostaje się na. specjalne wirówki (separatory), w któ- 
rych następuje oddzielenie. drożdży, w. posad „mleka droż- 
iżowego, od brzeczki. 
Mleko drożdżowe, . rozcióńczone wodą, „przechodzi po- 
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wtórnie przez wirówki, a następnie filtrowane jest pod ci-* 
śnieniem w ramowych prasach filtracyjnych, w których osta- 
tecznie oddzielają się drożdże od wody. Drożdże wydobyte: 
z pras, po przerobieniu w mieszadłąch, formowane są mecha-. 
. nicznie w . cegiełki prostokątne, które następnie są pakowane 
w papier pergaminowy i firmowy oraz z banderolowane opa- 
ską akcyzową. 

Brzeczka odchodząca z: wirówek zawiera bardzo nie-. 
znaczną ilość alkoholu (0,5—1%), który może być odpędzany” 
w aparatach destyłacyjnych, stosowanych w  gorzelniach; 
drożdżownie częsta rezygnują z możliwości otrzymania Spi- 
„rytusu ! usuwają brzeczkę z Fabryk do specjalnych stawów 
lub. na pola irygacyjne. 

Fabryki drożdży, podobńie jak gorzelnie melasowe, po- 
siadają w porównaniu z górzelniami roiniczemi bardziej skom- 
plikowaną maszynerję i instalacje oraz wyższy poziom or- 
ganizacji i dlatego w przemyśle gorzeiniczym zalicza się je 
«do przedsiębiorstw większych. ' 


CHARAKTERYSTYKA-PRACOWNIKÓW. 


Odpowiedzialym kierownikióm racht i „produkcji droż- 
„dżowni są: ruchowcy-drożdżownicy, których zwykle w. fa- 
brce jest dwóch, ponieważ drożdżownie czynne są bez 
przerwy w dzień i w nocy. Kontrolę techniczną (cherhiczną 
i bakterjologiczną) przeprowadza chemik.. Odpowiedzialne 
czynności przy prowadzeniu procesów i obsłudze aparatów 
węfkonywa robotnik” przyuczony. 


41. Robotnik przyuczony. 


. Czynności: prowadzenie procesów przy przygoto- 
, mywaniu drożdży zarodowych, obsługa aparatów, regulowanie 
na podstawie obserwacji termometrów i manometrów do- 
pływu pary wodnej i powietrza; obsługa separatorów, pras 
filtracyjnych i urządzeń mechanicznych w pakowniach. - 
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3 „Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
„praktyczńa umiejętność ` prowadzenia procesów i usprawnie- 
"nie w obsłudze maszyn i- aparatów 'w zakresie powierzonych 
„czynności, nabyte pw praktyką na stanowiskach po- 
mocniczych. 
Cechy psy ch otizy czne: dokładność, zamiłowa- 


„nie do. czystości, poczucie odpowiedzialności, dobry stan 
zdrowia. - ' 


2: Ruchowiec-drożdżowniczy. 


"Czynności: organizacja, kierownictwo. i kontrola 
techniczna produkcji drożdży; prowadzenie dzienńika prze- 
robu; nadzór. nad pracami remóntowemi w drożdżowni. 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teorć- 
tyczna znajomość technologji gorzelnictwa, ze szczególnent 
uwzględnieniem drożdżownictwa, materjałoznawstwa i ma- 
szynoznawstwa specjalnego, mikrobiołogji ʻi chemji stosowa- 
„nej, organizacji drożdżowni pod względem technicznym oraz 
znajomość przepisów .skarbowych i ustaw, dotyczących go- 
rzeliictwa i drożdźownictwa; ponadto w potrzebnym za- 
kresie maszynoznawstwó ogólne, gospodarka cieplna i ener- 
getyczna, znajomość zasad rysunku technicznego oraz orga. 
nizacja drożdżowni pod względem handlowym i admini- 
stracpjnym. A: 

Cechy psychofizyczne: skrupulatność, - wnikli- 
Wość, podzielność uwagi,. zdolności organizacyjne, umiejętność 
postępowania z ludźmi, odpowiedni stan zdrowia. 


5. Chemik, 


Czynności: kontrola chemiczna ti bakterjologiczna 
produkcji na poszczególnych etapach, przeprowadzanie ańaliz 
surowców, badania bakterjologiczne, przeprowadzanie prób 
właściwości drożdży, analiza .wszełkich . materjałów pomocni- 
czych, prowadzenie dziennika analiz. 

Wiadomości zawodowe, wymierńione przy ru- 
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chowcu drożdżowym, ze szczegółnem uwzględnieniem chemi 
t mikrobiologii stosowanej. 

Cechy psychofizyczne, jak u ruchowca droż- 
dżowniczego, ponadto dokładność i cierpliwość. 


HI. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW "GORZELNICTWA 
W GRUPY I WNIOSKI W ODNIESIENIU DO 
KSZTAŁCENIA. 


Na podstawie analizy- pracy w różnych przedsiębior- 
stwąch gorzełniczych . wyodrębnia się dia celów szkolenia na- 
stępujące typy funkcyjne pracowników: 

robotnicy przyuczeni (słodownicy, aparatowi I t. p.) 

gorzelani (kierawnicy gorzelni rolniczych i owocowych, 

rektyfikatorzy (kierownicy rafineryj), 

ruchowcy gorzetniczy „(zmianowi i chemicy w .gorzel- 
niach melasowych i drożdżowychj. 

Syntetycznie ujęte wiadomości i usprawnienia tych typów 
funkcyjnych przedstawiają się w następujący sposób; 

Od robotników przyuczonych wymagańe jest 
przedewszystkiem usprawnienie w wykonywaniu powierzonych 
im czynności, związanych z prowadzeniem procesów oraz 
obsługą maszyn i urządzeń "w danym dziale produkcji; po- 
nadto pożądana jest ogólna znajomość Emo oc. go- 
rzelnictwa. 

Od gorzelanych wymagana jest praktyczna i te. 
oretyczna znajomość technologji gorzełnictwa, materjałoznaw= > 
stwa i maszynoznawstwa gorzelniczego, organizacji gorzelni 
rolnicze; pod względem technicznym, handłowym i admi- 
nistracyjnym oraz znejomość przepisów skarbowych i ustaw, 
dotyczących gorzelnictwa; ponadto, w potrzebnym zakresie, 
wiadomości z chemi, mikrobiologii, zee > 
nego i zasady rysunku technicznego. . 

Od rektyfikatorów wymagane są ie same wia- 
domości, jak od gorzelanych, zę szczególnem uwzględnieniem ` 
_rektyfikacji spirytusu, =. Ls 
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Od ruchowców gorzelniczych wymagana jest 


i umiejętność racjonalnego prowadzenia produkcji oraz kontroli 
technicznej pod względem chemicznym i bakterjołogicznym; 
; powinni oni posiadać- przedewszystkiem praktyczną. i teore- 
<tyczną znajomość technologii gorzelnictwa ze szczególnem 
-qiwzględnieniem danego działu (górzelnictwo melasowe lub 
„drożdżowe), materjałoznawstwa i mmaszynoznawstwa gorzel- 
„niczego i specjalnego, mikrobiołogji : i chemji stosówanej 
raz organizacji przedsiębiorstw pod względem technicznym; 
/ ponadto w potrzebnym zakresie znajomość maszynoznawstwa 
< ogólnego, gospodarki cieplnej i energetycznej, rysunki tech- 
© nicznego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem. han~ 

dlowym i _ administracyjnym. - TĘ» DE 4 
Wymienione wyżej typy funkcyjne pracowników prze- 

 mysłu gorzelniczego dadzą się połączyć dla celów szkolenia 

„w trzy grupy: E ; 

: bezpośrednio wykonawczą (robotnicy przyuczeni), 
ruchową gorzelni rolniczych (gorzelani i rektyfikatorzy), 
ruchową gorzelni przemysłowych (ruchowcy gorzelniczyj. 
Przemysł gorzelniczy, ze względu na różny stopień orga- 

nizacyjny przedsiębiorstw i różny charakter produkcji, po- 
trzebuje pracowników o różnem przygotowaniu zawodowem 

„1 ogólnem. “ KG ri 
W związku z tem ruchowcy większych przedsiębiorstw . 

gorzelniczych, do których należą gorzelnie melasowe i. droż- 

dżowe oraz większe górzelnie rolnicze, połączone z rafiner- 
jami, powinńi posiadać szersze i głębsze wykształcenie za- 
wodowe i ogóle. Wiadomości z chemji, mikrobiologii, ener- 

- getyki, konstrukcji urządzeń mechanicznych, potrzebne 

w pracy ruchowca, mogą -być przyswojone przez umysł doj- 

rzalszy, niewskazariem więc jest kształcenie tych pracowników 

na stopniu niższym niż licealny. Ruchowcy gorzelniczy mogą 
się kształcić wspólnie z ruchowcami innych gałęzi przemysłu 
fermentacyjnego,: ponieważ 'podstawy nauczania zawodowego. 
tych i tamtych są jednakowe, a również w pracy ich istnieje 
wiele elementów wspólnych. Nięcelowem byłóby tworzenie 


+ 


i 


U 
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odrębnej szkoły dla ruchowców gorzełniczych, ponieważ zaw. 
potrzebowanie na tych pracowników jest niewystarczające. 

Natomiast struktura gorzelnictwa rolniczego pozwała : 
i wymaga odrębnega kształcenia gorzeianych, co jest możliwe 
ze względu na dostateczne roczne zapotrzebowanie na tych 
pracowników. Gorzelani, ze względu na nieskomplikowany 
-charakter produkcji gorzelni rolniczych, mogą być kształceni na 
specjalnych kursach. Absolwenci tych kursów mogą się do- 
kształkać w dziale rektyfikacji spirytusu. Ponadto będą orga- 
nizowane różne kursy specjalne dia pracowników zatrudnio- 
nych w różnych: gałęziach przemysłu gorzelniczego; kursy 
te pozwolą pogłęhić słuchaczom wiadomości w pewnym dziale 
górzelnictwa (np. drożdżarstwa, gorzelnictwa owocowego, 
zbożowego -i t p) 


iv. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
| GORZELNICZYCH. 


Szkoły porze micze w Polsce, 


Państwowe Kursy Gorzelnicze w Dublanach mają za 
zadanie kształcenie . gorzetanyćh (kierowników gorzelni" rolni- 
czych). : 
| Kandydaci na kursy powinni przedstawić świadectwo: 
ukończenia 6 kl. szkoły średniej ogólnokształcącej lub świa 
dectwo równoważne oraz powinni posiadać co najmniej 2-let- 
nią praktykę w gorzelni; przyjmuje się również kandydatów, 
. którzy posiadają świadectwo ukończenia 7 oddziałów szkoły 
powszechnej oraz dłuższą praktykę gorzelniczą i złożgli 
'egzamin wstępny z matematyki i. fizyki w zakresie 6 ki 
gimnazjalnych. 

Nauka na kursach trwa 9 miesięcy. (od października do. 
czerwca), program nauczania obejmuje przedmioty zawodowe 
(technologja gorzelnictwa, chemja, maszynoznawstwo stoso- 
wane, zasady elektrotechniki, nauka o administracji i księgo- 
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‘wości gorzelni, kontrola skarbowa gorzelni} 280p, pizedmioty R 


mocnicze związane z zawodem (arytmetyka, fizyka, zarys 
; rolnictwa} 9% oraz zajęcia praktyczne w laboratorjach i go- 
*rzelni szkolnej około 63% całkowitego czasu. 
5 Plan nauki obejmuje około 45 godzin tygodniowe. 
l Kursy spełniają swe zadanie należycie, mając ułatwioną 
„pracę, dzięki wymaganej praktyce przedszkolnej oraz dzięki 
„własnej szkolnej gorzelni, w której słuchacze pracują i po- 
-glądowo przyswajają sobie wiadomości potrzebne gorze- 
ś lanemu. 
3 Wydziały * Chomiczić Państw. Szkół Przemysłowych 
„w Krakowie i Bydgoszczy uwzględniają w swych pro- 
gramach technologię gorzelńictwa oraz zajęcia praktyczne 
w laboraterjum fermentacyjnem i mikrobiołogicznem. Absol- 
: wenci tych szkół, po odbyciu odpowiedniej praktyki, mogą 
„zajmować stanowiska gorzelanych. . ` 

Przy Muzeum- Przemysłu i Rolnictwa organizowane 

- były kursy rolnicze, które obejmowały w. swych programach. 
wiadomości z dziedziny przemysłu rolnego, a więc również 
i z gorzelnictwa. - 


Szkolnictwo w Niemczech!). 


Dla praktycznie przygotowanych kwalifikowanych ro- 
'potników (czeladników gorzelniczych) organizowane są 5—4 ` 
miesięczne kursy dokształcające, na których słuchacze zaznaja- 
miają się z technologją gorzelnictwa. Absolwenci tych kur- 
sów mogą wstąpić do szkoły gorzelniczej Związku Fabrykan- 
* tów Spirytusu w Niemczech, w której nauka trwa 1 miesiąc; | 
jest to więc jakgdyby wyższy kurs gorzelnictwa, po ukoń- 
czeniu którego absolwenci otrzymują widewa gorzela- 
nich (Brennereiverwalićt). 

Na terenie Niemiec istnieją 4 kursy dokształcające (t=a 
mies.) i 3 ai jednomiesięczne. 
S 
1) Kühne: Handbuch flr das. Berufs-. und Fachsehulwósen.. 
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| « WINIARSTWÓ. 
L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


-Przemysł winiarski Obejmuje ódiikeję kilku rodzajów 
napojów alkoholowych, bardzo do siebie zbliżonych własność . 
ciami, a mianowicie: win gronowych zwykłych, win owoco- 
wych zwykłych, win- zbożowych zwykłych, miodów pitnych, 
win gronowych musujących {szampany), - win owocowych: mu- F 
sujących. - 

` Z wymienionemi gałęziami produkcji pozostaje w td 
btizkiem pokrewieństwie wyrób t.. zw. win bezaikołolowych, 
zarówno z winogron, jak i z rozmaitych owoców i jagód. 
Wina bezalkoholowe są w pewnym rodzaju sokami owoco- 
wemi, nie zawierającemi 'więcej niż 12%- alkoholu. 

- Zakłady przemysłowe winiarskie w nielicznych tylko. wy- 
padkach ograniczają się jedynie. do wytwórczości wina, po- 
dobnie fabryki wia gronowych produkują zazwyczaj oprócz 
win zwykłych również wina musujące i koniaki; wytwórnie 
win owocowych łączą Się najczęściej Z wytwórniami miodów 
piinych, octu winnego, wódek, owocowych, soków i syro- 
pów, a nadto z tabrykami konserw owocowych . 1 warzyw- 
nych. 
| „ Ta niejednolita. struktura przemysłu winiarskiego utrud- 
* nia w wysokim stopniu zebranie danych statystycznych, . doty, 
czących wytwórni win; przedsiębiorstwa prowadzące różne 
działy produkcji posługują się wspólną. maszynerją, aparaturą 
i tym samgm personelem. nadzorującym i robotniczym. Skała 
urządzeń technicznych i zdołności produkcyjnej winiarskich 
zakładów przemysłowych jest bardzo rózległa; obok przed- 
siębiorstw. wielkich,. nowocześnie urządzonych i zorganizowa- 
nych, istnieją wytwórnie średniej wielkości Lmałe, zurządze- . 
niami bardzo prytnitywnemi. 

Wyrób win gronowych i napojów nodhodzącytie z tego 
produktu narazie nie wchodzi u nas w grę, z powodu braku 
W odpowiedniej. ilości krajowego surowca; sprawa fabry- 
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“kacji win gronowych stanie się aktualną może w niedałe- 
“kiej przyszłości, ponieważ próby uprawy winnej latorośli 
«w południowo - wschodnim zakątku Polski (powiaty zale- 
'szczycki i "borszczowski) dały zupełnie dodatnie wyniki 
"i sfery sadownicze dążą do znacznego: powiększenia plan- 
„tacyj winnej łozy. Powstanie winiarstwa grońowego nie 
` postawi szkolnictwu zawodowemu prawie żadnych nowych >` 
problemów do rozwiązania, ponieważ. suma wiadomości. po- 
~ trzebna wytwórcy win owocowych jest zupełnie wystarcza- 
jąca dla producentów win: gronowych. 

W -1930 r. czynnych było ogółem 243 wyrwie; w tem 
| zakładów: 


większych (prod. roczna ponad 200 tys. t.) 8 
średnich ( „ „ od 60—200 tys. I) 20. - 
małych  (, „ . poniżej 50: tys...1.)] 215 
Wytwórnie win zatrudniały w okresie sprawozdawczym: 
robotników około |". 2.500 osób 
personelu kiepowniczego około "250 n 
| Si technicznego z 300; 
„„ handlowego  „ 1000 ,„- 


Wupodukoweid napojów oia w przybliżeniu 38 
tys. ht. - 
Winiarstwo owocowe powstało. w Polsce na -szerszą 
skalę dopiero po wojnie. Przemysł ten chyli się obecnie zu- 
pełnie ku upadkowi i przyczyny -tego dopatrywać się ng- 
leży nietylko w obecnym kryzysie, lecz również w niezdro- 
wej konkurencji różnych strogatów i falsyfikatów, które 
znajdują się na rynku pod mianem win owocowych i stano- 
wią produkt nietylko często szkodliwy dla zdrowia, lecz 
„również podrywający opinję ogółu wytwórni win owocowych. 
. Zauważyć również należy, że rozpowszechnione po wojnie 
winiarstwo amatorskie, uprawiane z niezłym . skutkiem 
w wielu domach, dając napój tani (do 100 1. zwolniony od 

podatku), obniża znacznie zbyt$win fabrycznych. 


= 
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HI. PRZEBIEG PROCESÓW. „PRODUKCJI. 


"A Wyrób win- owocowych zwyktyćh, 


Wino owącowe jest napojem powstałymi z soku owo- ai 
ców iub jagód wskutek: fermentacji alkokołowej; fabrykacja : 


wina owocowego składa się z tych samych procesów, które 


spotyka się przy. wyrobie win gronowych, a nawet urzą- ; 


dzenia, naczynia } aparaty są w obu wytwórniach podobne. 


a _ Naogół można stwierdzić, że: przerób owoców, zwłaszcza 
jagód na dobre wino jest znacznie trudniejszy, niż. wyrób - 


wina - *Grohowego. 


Wyrób wina, zarówno, gronowego, jak i awocowego, y 


rozpada się na następujące główne etapy: otrzymanie mo- 


szczu (wydobycie soku z owoców), przyrządzenia moszczu ` 
do fermentacji, główna fermentacja moszczu, cicha fermen- 


tacja (dojrzewanie wim, ściąganie „wina do beczek wagiędmie 
butelek, 

Owoce, po umyciu w specjalnych płuczkach, podlegają 
rozdrobnieniu i rozgnieceniu w niłynkach owocowych; za- 


leżnie od wielkóści wytwórni, „urządzenia ie są mniej tub 


więcej zmechanizowane. Z powstałej masy owocowej wy- - 


ciska się na specjalnych prasach sok; * wytłoczyny zarabia się 


zazwyczaj niewielką ilością wody i poddaje ponownemu wy” 


Ciskaniu, a otrzymany rzadszy moszcz dodaje się do soku. 

Wytłoczyny używane bywają albo jako dodatek do 
świeżych owoców” przy wyrobie marmelady lub też do prze- 
robu na wódki owocowe (koniaki) na drodze. fermentacji 
alkoholowej i. destylacji. 

Moszcz z winogron poddawany bywa fermentacji bez 
żadnych dodatków chemicznych, natomiast moszcz owocowy 
` must być odpowiednio ` przyprawiony tak pod względem 


zawartości cukru, jak i klarowności i ilości ciał garbniko- 


wych. Pożądany skład moszczu uzyskać można przez mie- 
szanie soków z różnych rodzajów owoców względnie przez 
dodawanie <hemikalij. 
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a Po przyrządzeniu moszczu przelewa się go do beczek. 
dębowych lub modrzewiowych albo do specjalnych kadzi 
s fermentacyjnych, w których, po zadaniu drożdżami winowemi 
odpowiedniej rasy, zaczyna się fermentacja główna; w czasie 
$tego procesu kufy fermentacyjne zamknięte są czopami, 
„umożliwiającemi wydobywanie się na zewnątrz bezwodnika 
„węglowego; fermentacja główna trwa od 2—12 tygodni. 
i W kilka tygodni po ukończeniu fermentacji głównej, 
następuje pierwsze ściąganie młodego wina z ponad wy- 
..dzielonego osadu do innych kuf, w których wino klaruje się 
cd dojrzewa. Proces ten odbywa się w temperaturze piw- 
nicznej, bez dostępu powietrza, zawierającego zawsze w. pew- 
„nej ilości drobnoustroje, które mogą spowodować zakażenie 
«wina i zepsucie jego smaku. Wina owocowe dojrzewają, 
"w okresie 1—2 lat, gronowe wymagają czasu dłuższego. 
O ile wino nie posiada dostatecznej klarowności, stosowane 
"pywa filtrowanie przez: masę- sporządzoną z włókien azbe- 
„stowych i bawełnianych lub oczyszczane bywa -za pomocą 
"składników chemicznych. 

Ściąganie wina dojrzałego do beczek transportowych 
względnie butelek jest ostatnim etapem produkcji. W wiek- 
$ ` szych wytwórniach dział ten jest. częściowo zmechanizo- 
„wany, w mniejszych prowadzońy za pomocą prymitywnych 
urządzeń. Wino powinno zawierać pewną iłość bezwodnika 
węglowego i dlatego większe fabryki posiadają odpowiednią 
aparaturę, umzoźliwiającą wtłaczanie bezwodnika węglowego 
„do beczek względnie butelek, w. wypadku gdy wino z jakich- 
kolwiek powodów utraciło za dużo tego gazu. ` c: 


_B.. Wyrób wiń zbożowych zwykłych. 


Wino z żyta nadaje się doskonale do mieszania w róż- 
nych stosunkach z winami owocowerńi, działając na nie 
isziachetniająco i klarująco. ; 

| Qczyszczone i przemyte ziarno „ wyjaławia się z drobno- 
ustrojów odpowiednim wodnym rozczynem kwasu cytryj- 


j Szkolnietwo zawodowe. - | 43 
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nowego i, pe zalaniu syropem, cukrowym i dodaniu che: 
micznych odżywek dła drożdży oraz zadaniu drożdżami ram; 
sowemi (tokaj, steinberg), poddaje się płyn fermentacji. Po 
trzech tygodniach główna fermentacja jest ukończona i wino” 
ściągnięte z ponad -zboża i wydzielonych osadów do butelek 
powinno odleżeć się celem dojrzenia. | 

Zboże, jako produkt odpadkowy, może być po odkwa- 
szeniu i wysuszeniu użyte jako karma dia bydła. 


R Wyrób. miodu: ico i miodów 
owocowych. 


Miody pitne podzielić można na wytrawne, łagodne 
t słodkie, lub ze względu na czas odleżenia na stare, od- 
stałe i młode. 

Wyrób miodu pitnego składa się z następujących pro- 
cesów: przyrządzenie brzeczki miodowej, fermentacja główna, 
fermentacja cicha (dojrzewanie 'miodu), ściąganie migdu do 
naczyń transportowych. . R 

Brzeczkę miodową, t. j. wodny rozczyn miodu si 
nego (patoki), przygotować można na zimno lub na gorąco. 
Pierwszy sposób, polegający na rozpuszczeniu miodu w pew- 
nej ilości przegotowanej i ochłodzonej wody daje napój 
jasny; jeżeli natomiast chodzi o miód pitny o barwie ciem- 
niejszej, wtedy brzeczkę należy przygotować na gorąco. Pro- 
ces ten palega na gotowaniu rozpuszczonego w wodzie 
thiodu. 
| Zależnie od sjos objętościowego młodu i wody, 
otrzymuje się różne rodzaje miodów (półtorak, dwójniak, 
trójniak i czwartak). Tak zwany czwartak. wyprodukowany 
jest z brzeczki, zawierającej na jedną część miodu, trzy czę- 
ści wody. lm większa była zawartość miodu w brzeczte, 
tem lepszy jest miód i tem dłużej trwa okres dojrzewania. 

. Procesy fermentacji głównej i cichej oraz ściąganie 
miodu do. naczyń transpbrtowych "nie różnią się niczem od 
podobnych procesów przy wyrobie win owocowych. 
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__. Miody owocowe (wina miodowe, maślaczej po- 
Ewstają z brzeczek miodowych, wymieszanych w odpo- 
‘ wiednim ° stosunku z moszczem owocowym; można rów- 
Spież gotowy miód pitny zmieszać z jakiemkolwiek winem 
wocowem i mieszaninę poddać odleżeniu. Zależnie od sto- 
unku w jakim zmieszano składniki powstają, albo. miód 
winowy lub też wino miodowe. BA à 


ENE 


eit Ta I 


CO D. Wyrób win musujących. 


Wina musujące, czyli t. zw. szampany, otrzymać można 
: albo sposobem naturalnym lub też sztucznie. Bezwodnik 
węglowy, którego znaczfia zawartość w winie jest cechą 
: charakterystyczną szampana, jest w naturalnych winach: mu- 
* sujących wytworem fermentacji wtórnej, w sztucznych na- 
tomiast szampanach jest doprowadzany do butelek przy po- 
+mocy aparatury takiej samej, jakiej używają do -gazowania 
: wód mineralnych (sztucznych), lemonjad i t. p. 

3 Nie wszystkie wina owocowe nadają się do prze- 
„tóbki na szampany; najlepsze rezultaty. otrzymano z. win 
. jabłkowych, porzeczkowych i agrestowych. 

Wyrób szampana naturalnego 'jest dość kosztowny; 
pierwszym etapem produkcji jest zmieszanie różnych win 
podobnego gatunku, celem otrzymania - odpowiedniego su- 
rowca do. wyrobu szampana. Mieszankę win przelewa się 
dò kuf leżakowych, umieszczonych w piwnicach i pozosta- 
wia w spoczynku w ciągu kiłku miesięcy, w 'czasie których 
produkt kłaruje się i dojrzewa. . Po upływie właściwego 
"czasu kłarowne wino przelewa się do kuf, w których za- 
daje się je drożdżami szampańskiemi, . cukrem i chemicz- 
emi pożywkami dla drożdży i po rozpuszczeniu się sklad- 
ników i dokładnem wymieszaniu, następuje ściąganie do bu- 
telek (szampanówek), korkowanje i zabezpieczenie - korków 
drutem. Fermentacja w butelkach trwa kilka tygodni, a ci- 
śnienie. bezwodnika węglowego, który jest, produktem tej 
fermentacji, dochodzi pod ialt procesu do 4 atm.; czas 


48% 
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dojrzewania szampana trwa niekiedy do 2-ch lat i dopierg 
po tym okresie następują końcowe procesy w produkcji 
szampana, polegające na zesunięciu osadów powstałych 
w butelce na korek, usunięciu korka z osadem „po prze- 
cięciu. drutu zabezpieczającego, dopełnieniu butelki SZaRipa- 
nem i likierem uszlachetniajacyzm, powiórnem  korkowaniu 
i drutowaniu. Czynności te wykonywane są przez Uspraw- 
nionych robotników ł wymagają szybkiego  działanią 
ze względu na wymagane jak najmniejsze straty bezwod- 
nika węglowego. 
Po dłuższem odleżeniu się w piwnicach o niskiej tem- 

peraturze, szampan jest dojrzały do konsumcji. 

` Wyrób szampana: sztucznego polega na nasyceniu (im- 
pregnowaniu) bezwodnikiem węglowym do odpowiedniego 
ciśnienia wina zadanego uprzednio likierem. Po dokona- 
nem .impregnowaniu bezwodnikiem węglowym, doprowadzo- 
nym z butli do, butelek za pomocą specjalnej aparatury, za- 
korkowanii i zabezpieczeniu korków drutem, pozostawia się 
napój w leżących butelkach na okres okolo pół roku. Po 
upływie tego czasu sztuczne szampany owocowe nadają się 
do konsumcji. 


HI ANALIZA CZYNNOŚCI 1 WASEMECJI 
` PRACOWNIKÓW: 


jest rzeczą zbędną wyszczególniać oddzielnie arów 
ków zatrudnionych w wytwórniach win owocowych, zbo- 
żowych i miodów „pitnych, ponieważ produkcje tych fa- 
bryk są tak pokrewne, że czynności. pracowników tych 
trzech działów przemysłu winiarskiego są niemal te same. 
Kierownikiem technicznym produkcji w większej wytwórni 
jest pracównik, który ze względu na charakter czyuności 
i analogję do innych działów, w dałszym ciągu rozważań 
nazwany będzie ruchowcem 'winiatskim; posiada on do po- 
mocy chemika oraz dozorców (kierowników działów). Wszel- 
kie prace o charakterze fizycznym wykonują PA 
przyuczeni. 
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1. Robotnik przyuczony. 


c zynności: obsługa płuczek, młynków: do miażdże- 
mia owoców, pras, filtrów, kadzi fermentacyjnych, czynno- 
ści przy ściąganiu wina do beczek i butełek, obsługa apa- 
ratury do nasycania wina bezwodnikiem węglowym. 

Wiadomości zawodowe j usprawnienia: 
usprawnienie w wykonywaniu powierzonych czynności. 

Cechy psychofizyczne: dokładność, poczucie od- 
'powiedziałności,, zamiłowanie do czystości i POZÓR dobry 
„stan zdrowia. ; 


a 


2. Dozorca. 


Czynności: dozorca fermentacji sprawuje nadzór nad 

pracami robotników i sprawnością działania urządzeń oraz 
kontrolę procesów przy przerobie owoców, „począwszy od 
"płuczki, aż do fermentacji głównej włącznie. Dozorca piwnic 
(piwniczny, kiper) czuwa nad rozlewaniem i doprawianiem 
„wina oraz nad procesem dejrzewania; nadzoruje spuszczanie 
wina do naczyń transportowych; sporządza według smaku 
i zapachu mieszanki winowe. 
. Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna znajomość winiarstwa oraz konstrukcji i obsługi 
urządzeń stosowanych w wytwórni win; kiper powinien 
„posiadać praktyczną umiejętność prowadzenia procesów doj- 
rzewania wina i kontroli tych procesów po smaku i za- 
“pachu; poza tem wymagana jest od niego umiejętność 
poznawania win po zapachu i smaku. oraz kombinowania 
mieszanek winowych. 

Cechy psychofizyczne: dokładność, poczucie od- 
powiedztalności, zamiłowanię dó Czystości i porządku, dobry 
stan zdrowia, czuły smak i powonienie. Kiper powinien 
posiadać wrodzone zdolności i specjalnie rozwinięty zmysł 
smaku i powonienia.. | f 
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3: Ruchowiec winiarski. 


"Czynności: planowanie, otganizacja i konirola tech. $ 
niczna produkcji; przeprowadzanie ptostych analiz moszczy `’ 


tw 


ADR 


i wydawanie na ich podstawie dyspozycyj; prowadzenie i 


dziennika przerobu. ' 


Wiadomości. zawodowe: "praktyczna i teore- : 
tyczna znajomość technologii winiarštwa, materjałoznaw- 3 
„stwa i  maszynoznawstwa specjalnego, organizacji wy- $ 
twórni pod względem technicznym oraz znajomość prze- ` 


pisów skarbowych i ustaw dotyczących winiarstwa; po- 


nadto w potrzebnym zakresie wiadomości z chemji i mikro- : 


biologji stosowanej, maszynoznawstwa ogólnego z zasadami : 
„rysunku technicznego oraz organizacji wytwórni winiarskich , 


pod wzgłędem handlowym i administracyjnym. 
| Cechy psychofizyczne: dokładność, systematycz-: 
ność, wnikliwość, umiejętność postępowania z ludźmi, po- 


. czucie odpowiedzialności, czuły smak i powonienie, odpo- . 


wiedni stan zdrowią. 


4, Chemik winiarski. 


Czynności. Chemik winiarski, zatłudniony w więk- 
szej fabryce win, przeprowadza kontrolę chemiczną i bakte- 
rjotogiczną produkcji; wykonywa analizy Surowców, - półfa- 
brykatów, produktów i tmaterjałów pomocniczych oraz ba- 
dania miktobiologiczne w zakresie winiarstwa;: ~“zastepuje czę- 
sto ruchowca. 

Wiadomości zawodowe: wymienione w. p. 3 
ze szczególnem uwzględnieniem tea i mikrobiologji sto 
sowanej, 

Cechy bouekódizy czne: wymienione w p. 5. 

Uwaga. Wymienione czynności, które są podzielone 


na - poszczególnych pracowników w wytwórniach wielkich, ` 


łączą się w dwóch lub trzech osobach w wytwórniach 
małych. 
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rl. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW WINIARSTWA W GRUPY. 
1 WNIOSKI W ODNIESIENIU DO KSZTAŁCENIA. ` 


Na podstawie przeprowadzonych analiz wyodrębnia się 
za celów kształcenia następujące typy funkcyjne pracow- 
ników winiarstwa: winiarze (dozorcy, kierownicy działów), 
ruchowcy winiarscy (kierownic techniczni produicji oraz che- 
*micy winiarscy). 

f Dozorcy winiarscy wywodzić się mogą z inteligentniej- 
“szych robotników względnie z- absołwentów szkół fermen- 
«tacyjnych stopnia licealnego, którzy stanowiska kierowni- 
"ków technicznych wytwórni zajmować będą po pewnym 
„okresie pracy na stanowiskach dozorców (kierowników dzia- 
iłów). Dla inteligentniejszych robotników, pragnących zajmo- 
wać stanowiska przodownicze, będą mogły być organizowane 
krótkotrwałe kursy winiarskie, które pozwolą im pogłę- 
bić wiadomości zawodowe nabyte w praktyce. l 

- Ruchowcy - winiarscy ksztaźceni będą w szkałach prze- 
„mysłu fermentacyjnego stopnia licealnego łącznie z ruchów- 
cami piwowarskimi i gorzelniczymi. 

Ruchowcy większych i średnich wytwórni, których sto- 
sunkowa jest niewiele, powinni posiadać szersze i głębsze 
. wykształcenie. zawodowe i ogólne, które mogą nabyć 
w szkole przemysłu fermentacyjnego stopnia licealnego. Wia- ` 
domości z chemii, mikrobiologji, energetyki, konstrukcji urzą- 
dzeń mechanicznych, potrzebne *w pracy ruchowca, mogą 
być przyswojone przez umysł dojrzalszy, niewskazanem więc 
byłoby kształcenie tych pracowników na stopniu niższym 
niż  licealny.. 

Ruchowcy winiarscy mogą: się kształcić Sól: z ri- 
chowcami innych gałęzi przemysłu fermentacyjnego, ponie- 
waż podstawy nauczania zawodowego” i jednych i drugich 
są jednakowe, a również w pracy ich istnieje wiele ele- 
mentów wspólnych tak co de samych procesów produkcji, 
jak i pod względem aparatury. Nie byłoby celłowem two- 
rzenie odrębnej szkoły winiarskiej, ponieważ zapotrzebowa- 
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nie na absolwentów, takiej szkoły jest narazie niewystar. | 
czające. | o 

: Dià pracowników winiarstwa, posiadających praktyczną - 
zńajomość żawodu, pragnących uzupełnić i rozszerzyć swe 
- wiadomości organizowane będą w miarę potrzeby kursy, 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 
FERMENTACYJNEGO. 


$ 139. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy przemysłu 
fermentacyjnege: ea, = 

szkoły: przemysłu fermentacyjnego stop- 
nìa iicealnego, a 

kursy z zakresu gorzelnictwa, piwowar- 
stwa i winiarstwa, | 


Sżkoły przemysłu iermentacyjnego stopnia licealnego. 


$ 140. 1. Szkoły przemysłu termentacyj- 
nego stopnia licealnego noszą nazwę: licea 
przemysłu fermentacyjnego. BG 

2, Zadaniem liceów przemysłu fermenta- 
cyjnego jest kształcenie pracowników, któ- 
rzyby, obok praktycznego przygotowania za- 
wodowego, posiadali szerszy i głębszy za- 
sób wiadomości teoretyczno-zawodowych 
i ogólnych oraz byli przygotowani do pracy 
przy organizowaniu przebiegu produkcji 
w zakładach przemysłu fermentacyjnego. 

3. Licea przemysłu fermentacyjnego sę 
trzyletnie. : | 

4 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. | ` NSE: 

„5, Szkoły te nie przeprowadzażą specja- 
lizacji ` . W e: : 
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. 6-Ośrodkiem nauczania są zakłady prze- 
pysłowe w różnych gałęziach przemysłu fer- 
meńtacyjnego. Podstawę programową two- 
„rzą: zajęcka praktyczne w pracowniach szkól- 
otych, technologja przemysłów fermentacyj- 
„nych, chemja i mikrobiołogja stosowana, ma- 
terjałoznawstwo .t maszynoznawstwo spe- 
cjalne, gospodarka cieplna i energetyczna 
raz organizacja. przedsiębiorstw pod wzgię- 
„dem technicznym. Program uwzględnia wia- 
'domości pomocnicze ściśle związane I bez- 
(pośrednio niezwiązane z zawodem. r 
i 7. Rok szkolny w klasie Ii II trwa 11 mie- 
sięcy i będzie zorganizowany w sposób, 
umożliwiający nczniom odbycie w każdym 
'rokv szkoinym dwumiesięcznych zorganizo- 
wanych praktyk w przedsiębiorstwach prze- 
mysłu fermentacyjnego. Rok SZEW w kla- 
sie HI trwa i0 miesięcy. l 
8. Do liceów przemysła termentacyjnego 
przyjmuje się kandydatów, którzy: ; 
„a przedstawią świadectwo ukończenia gim- 
nazjum ogólnokształcącego lub inne 
świadęctwa uznane za równoważne, 
b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia. 


Kursy z „zakresu gorzelnictwa, piwowarstwa 
i winiarstwa. 


$ 141. Kursy z zakresu gorzelnictwa, piwo- 
warstwa i winiarstwa przeznaczone są dla. 
osób, specjałizujących się w tych działach 
produkcji. Zadania, czas trwania i zasady or- 
ganizacji tych kursów będą dostosowywane 
do potrzeb przemysłu fermentacyjnego. 


GRUPA 14. ODZIEŻOWA. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł odzieżowy jest bardzo różnorodny 1 obej- 
muje cały szereg gałęzi wytwórczych. Ministerstwo Wyz- 
nań Religijnych i Oświecenia Publicznego podczas prac nad 
ustrojem szkolnictwa zawodowego podzieliło grupę prze- 
mysłu odzieżowego na 9 zasadniczych podgrup, a miano- 
wicie: obuwnictwo (t. j. szewstwo i cholewkarstwo), kra- 
wiectwo i bieliźniarstwo, modniarstwo, czapnictwo, gorse- 
-ciarstwo, krawaciarstwo, rękawicznictwo, kuśniernictwo i Kaz 
« pelusznictwo. 

Pod względem ilości zatrudnionych robotników prze- 
mysł odzieżowy zajmuje bardzo poważne miejsce w na- 
szej wytwórczości, Według spisu ludności w 1921 r. ilość 
ósób pracujących zawodowo w przemyśle kenfekcyjnym do- 
chodziła do 333 tysięcy osób. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego za- 
kładów produkcji odzieży do VII kategorji włącznie w r. 1928 
było ogółem 2.441; razem zatrudniały one 23.342 robotni- 
ków, w tem mężczyzn 9.188, kobiet 10,068, młodocia- 
nych 4.086.  -- 

Wielkość zakładów - według „ilości robotników przed- ` 
stawiała się SAUNA l 
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è .liość. zakła- 


"dów . . . 817 | 4117 |- 286 


| Ilość robotn. | 23342 2555 | 6771 | 3552 | 3494 | 2716 | 2063 | 2191 
z] i i i RE 


Dane Rady Izb Rzemieślniczych wykazują w r. 1951 — 
-108.826 warsztatów -rzemiosł odzieżowych, przyczem nie 
"uwzględniają one takich gałęzi wytwórczości, odzieżowej, 
które przez ustawę przemysłową nie zostały uznane za 
rzemiosła _ (bieliżniarstwo,. gorseciarstwo,  krawaciarstwo 
‘i modniarstwo). 

Porównanie liczby. przeszło 108 tysięcy warsztatów, Sika: 
zanych przez Izby Rzemieślnicze z ilością zakładów, wyka. 
zaną dla tych samych gałęzi przez G.U.S., dowodzi, że wy- 
twórczość odzieżowa zorganizowana jest w Polsce przede- 
wszystkiem w drobnych warsztatach rzemieślniczych, za- 
irudniających 1—4 pracowników, których statystyka urzę- 
Jowa dokładnie ne obejmuje, gdyż liczby podane przez 
G. U. S. dotyczą tylko warsztatów, które wykupiły Świa- 
dectwa przemysłowe jednej z pierwszych siedmiu kategoryj. 

Mechanizacja produkcji w dziale odzieżowym jest u nas 
ledwie zapoczątkowana. 

Przed wojną najsilniej rozwinięty był přzemýsi odzie- 
żowy fabryczny w b. zaborze rosyjskim, produkujący dla za- 
spokojenia potrzeb rynku „Rosji i na dalekim Wschodzie. 
Obecnie: dostosował się on do potrzeb rynku wewnętrznego, 
które zaspakaja w coraz większej mierze, jak o tem świadczą 
obniżające się stale liczby przywozu. Równacześnie daje się 
zauważyć stały zwrost liczb odnoszących się do bój 

wyrobów krajowych. 


PODGRUPA a. OBUWNICZA. 
1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Produkcja obuwia w Połsee odbywa się przeważnie 
w drobnych warsztatach rzemieślniczych, zorganizowanych 
bądź jako samodzielne jednostki wytwórcze, bądź też jako 
warsztaty chałupnicze. Fabryczny wyrób obuwia jest u nas 
stosunkowo słabo rozwinięty. 

Wediug Głównego Urzędu Statystycznego w r. 1928!) 
były czynne. 48 zakłady mechanicznego wyrobu obuwia, 
zatrudniające 2.729 robotników. Warsztatów rzemieślniczych 
było natomiast w tym samym roku 38.671 z 61.100 pracow- 
nikami. Natomiast według danych Rady lzb Rzemieślniczych, 
które się znacznie różnią od danych urzędawych, iłość wy- 
danych w 1931 roku kárt rzemieślniczych wynosiła 76.700, 
w tem 58.400 dla szewstwa i 18.300 dla cholewkarstwa. 
Wśród warsztatów rzemieślniczych zarejestrowanych, prze- 
szło połowę (51%) stanowią najmniejsze WE w któ- 
rych pracuje sam właściciel. 

Przemysł obuwniczy koncentruje się głównie w War- 
szawie z okolicą, w Radomiu, Kielcach z okolicą, w Krakowie 
i Wilnie. | 

Wśród ludności miejskiej szewstwo jest raczej ` rze- 
miosłem, niż przemysłem ludowym. Większe ośrodki wyrobu 
obuwia dia wsi skupiają po 200—400 szewców w miasteczm 
kach i całych osadach szewskich; większe takie ośrodki 
istnieją w województwach kieleckiem, lubelskiem, Iwowskiem, 
łódzkióćm, krakowskiem, stanisławowskiem i tarnopofskiem. 

Różnego rodzaju warsztaty rzemieślnicze produkują - 
rocznie około 20 miijonów par obuwia, fabryki natomiast do- .- 
starczają na rynek nie więcej niż 35 miljona par obuwia 
różnego ródzaju (kołkowego, szytego, Kiejoneo, śŚrubo- 
` wego i t. p). Import obuwia zagranicznego, w porównaniu ` 
z produkcją krajową, jest bardzo nieznaczny, nie przekracza 


t) Rocznik Statystyki 1930. 
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(powiem 0.5 miljona. par rocznie. Eksport obuwia mecha- ` 
* nicznego nie ma obeenie - widoków powodzenia, istnieją nato- 
miast możliwości eksportowania wysoko PONAR obu- 
` wia produkcji ręcznej. 

Obuwie jest produktem w znacznej mierze podlegają- 
- cym wpływom mody.: Krajowe wytwórnie obuwia prze- 
“ważnie nie tworzą modeli własnych, lecz naśladują modele 
. zagraniczne, wprowadzając do nich jedynie drobne ztniany. 
-Modele obuwia damskiego powstają głównie w Paryżu, 
Wiedniu, Brukseli, obuwia męskiego — w wek Sta- 
nach Zjednoczonych A. P. 

Niektóre warsztaty szewskie lub poszczególni pracow- 
` nicy specjalizują. się w wykonywaniu pewnych gatunków 
- obuwia, jak np: obuwia damskiego, męskiego, dziecinnego 
"lub w. pewnych sposobach wykonywania, jak w obuwiu pa- 
sowem, kołkowem, wywracatem, szytem na wskroś i t p. 

Sprzedaż obuwia odbywa się w sklepach detalicznych, 
istniejących przy warsztatach wytwórczych lub. „opartych 
o produkcję nakładniczo - chałupniczą oraz w przedsiębior- 
rstwach czysto handlowych. l | 


IL PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Odróżnić należy dwa zasadnicze systemy wyrobu obu- 
wia, a mianowicie: wyrób ręczny i wyrób mechaniczny. 


Ręczna produkcja obuwia. 


Ręczna produkcja obuwia obejmuje dwa różne rzemio+ 
sła, a mianowicie: cholewkarstwo, wykonujące górne izg- 
ści obuwia tj. wierzchy (cholewki) i szewstwo, wykonujące 
dolną część „obuwia, 

© Produkcja cholewkarska i szewska odbywa się najczę- 3 
ściej w oddzielnych warsztatach, czasami jednak obie te 
fazy produkcji występują w. jednym warsztacie . - 

Ręcziiy wyrób obuwia obejmuje szereg niżej . poda- 
nych czynności, a mianowicie : zdjęcie miary, dobór i przy- 
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stosowanie kopyta i skóry, zmodelowanie szablonu, przykra”: 
jenie według szablonu poszczególnych części i dodatków, 
wykonanie wierzchów, (Ścienianie i sklepanie krawędzi skóry, : 
wysztancówanie ozdób, dopasowanie i przyszycie podszewki, . 
wprąwienie oczek 'i t. p.), przykrojenie skór twardych na 
spody, wykonanie spodów, (moczenie skór, oczyszczenie od 
strony mizdry, młotkowanie, wykrojenie podeszew, podpode- 
szew, fleków i t. p.), złączenie spodu- z wierzchem, (spa- 
sobem pasowym, kołkowym lub wywrotkowym), wykończenie 
obuwia, polegające na wypaleniu krawędzi podeszew, bo- 
ków, obcasów, wykończeniu podeszew, wklejeniu podpiętka 
wzgiędnie wyściółki. s „a de gei 

Trzy pierwsze z tych czynności dotyczą jedynie obu- 
wia wyrabisnego na indywiduałe. zamówienie, które się 
staje obecnić .zjawiskiem coraz rzadszem, ograniczającem 
się jedynie do obuwia luksusowego, fantazyjnego lub or- 
topedycznego.- 

„Niektóre: warsztaty szewskie posługują się przy wy- 
konaniu pewnych czynności maszynami pomocniczemi. - 


- © Mechaniczna produkcja obuwia. 


Z wielu istniejących sposobów mechanicznego . wyrobu 
obuwia w Polsce rozpowszechnione są najbardziej dwa 
systemy: „Me Kay“ i „Goodyear. W pierwszym -z tych 
systemów stosuje się formy (kopyta), pokryte od spodu 
w całości blachą. Przy systemie „Goodgear“ kopyto ma 
blachę tylko pod piętą. Ćwiekowanie i łączenie więrzchów 
z -podeszwami na kopytach, pokrytych na spodzie blachą 
(Mc Kay), odbywa się za pomocą teksów (miękkich i krót- 
kich gwożdzików), które w obuwiu pozostają. Drzymocowanie 
„podeszew odbywa się sposobem kotłkowym, szytymi na- 
wskroś lub śrubowym. w dż 5 

ćwiekowanie i łączenie wierzchu z podeszwami na 
.kopytach pokrytych blachą tylko pod piętą („Goodyear*). 
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f odbywa się za pemocą teksów, "drutu lub klamer, które 
$ następnie się usuwa. Przymocowanie wierzchów do pode- 
£ szew. odbywa się.za pomocą przyszycia. skórzanego - pasa 
wraz z wierzchem do podeszwy. 
Proces mechanicznej produkcji obuwia A się 
Ena około 120 pojedyńczych czynności, wykonywanych na 
> odpowiednich maszynach. Przy wykonaniu np. bucika (ka- 
i i masza) męskiego czynności te są następujące. 
i Pierwsza grupa czynności polega na wykonaniu w mo- 
; delarni szablonów zasadniczych wierzchu, według których 
„wykonuje się serję sżablonów tekturowych, lamowauycii 
` taśmą metalową i cechowanycti numerami wielkości i kształtu 
* (fasonu]. 

` Dalsza faza produkcji przebiegą. w krajalni, gdzie wy- 
krawa się części składowe wierzchu, podszewki i metkalu.. 
W  sztancerni następuje wycinanie różnych dodatkowych 
"części, jak np. podeszew (branzii), pasów, wyłożeń _(ba= 
, łeder), sztywników (glanków) i t. p. Skrojone części stemi- 
pluje się i wiąże. 

Następna faza produkcji obejmuje obróbkę w krajalni 
poszczególnych części wierzchów i spodów, między innemi: 
ścienianie powierzchni íi szlifowanie krawędzi, od- 
wilżanie podeszew, składanie i zbijanie obcasów, i t. p. |. 

Wykonanie wierzchów odbywa się w cholewkarni. Obej- 
muje ono m. in. czernienie i polerowanie krawędzi, naszym 
wanie różnych wzmacniaczy, wprowadzenie oczek, wyko= 
nanie języków: i t. p. -. 

W ćwiekowni odbywa się szereg prac ia prze- 
ważnie za zadanie złączenie poszczególnych części, jak np. 
przyczepianie podeszew do spodu form, klamrowanie lub fa- 
strygowanie i t. p. 

Z kolei następuje przymocowanie dodatkowych części do 
obuwia m. in. przybicie- obcasów, nałożenie i przyczepićnie 
wierzchnikówł i t. p. . | 

Ostatnia grupa czynności ma na celu wykończenie 


SIAK. NIKA 
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obuwia i odbywa się w wykończalni (pucerni). Obejmuje nA 
m. in. czernienie i wypalanie podeszew i obeasów, apretu. Ę 
rowanie i polerowanie, cechowanie, wklejanie wyściółek, ` 
parowanie obuwia, wygładzanie . wierzchów, szrturową- ` 
nie it p. „ . : 


II. ANALIZA CZYNNOSCI I KWALIFIKACYJ 
- PRACOWNIKÓW. 


Anałogicznie do istniejących sposobów produkcji w prze- 
myśle obuwniczym, należy odróżnić dwie grupy pracowni- 
ków, a mianowicie: cholewkarzy i szewców (pracowników 
ręcznych) i pracowników mechanicznej wytwórni obuwia. 


Pracownicy ręczni. 

W warsztatach chólewkarskich i szewskich występują 
analogiczne kategorje pracowników, a mianowicie: cholew- 
karze - czeładnicy i szęewcy ~ czeładnicy, majstrowie cholew . 
karscy i majstrowie szewscy. 


1. Cholewkarz-czeladnik. 


c zynn o. ści: bezpośrednie wykonywanie wierzchów 
obuwia,. a mianowicie: obróbka skrojonej skóry i podszewki, 
dopasowanie i  przyszycie podszewki, zdabienie, „szycie 
i wykończenie wierzchu. ; 

Wiadomości zawodowe. i usprawnienia. 
Cholewkarz powinien posiadać, obok usprawnienia w typo- 
wych czynnościach chołewkarskich, praktyczną i w odpo” 
wiednim zakresie teoretyczną znajomość modełowania, kraju, 
techniki wykonania wierzchów i typowych sposobów. łącze- 
nia ich ze spodami, znajomość materjałoznawstwa i maszyno- 
znawstwa chotewkarskiego, rysunku zawodowego oraz orga- 
nizacji warsztatu chołewkarskiego. 

Cechy psychofizyczne. Cholewkarze winni się 
odżnaczać starannością, dokładnością, zręcznością rąk, dóbrym 
wzrokiem. s z Gł 
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2. Majster cholówkarski. 


"Czynności: organizówanie i prowadzenie war- 
sztatu, a w szczęgólności: zakup surowców, przyjmowanie za- 
i ówień, modelowanie szablonów, projektowanie, dobieranie 
skór, krajanie materjałów, nadzór nad pracą i iustraowanie 
;pracowników. 

R: Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
[Majster cholewkarski powinien posiadać, obok doskonałego 
$praktycznego opanowania . zawodu, odpowiednio szerszą 
A głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną i teore- 
fiuczną znajomość modelowania, kroju i techniki wykona- 
inia wierzchów obuwia, zńajomiość typowych sposobów łącze- 
“pia wierzchów ze spodami, materjałoznawstwa cholewkar- 
‘skiego oraz rysunku zawodowego wraz z kompozycją, po- 
‘nadto wiadomości o organizacji warsztatów cholewkarskich 
„pod względetn. technicznymi; administracyjnym i handlowym. 
~ Cechy psychofizyczne: dobry gust, staranność, 
dokładność, przedsiębiorczość, 


3 Szewc — czeladnik. 


c zynności: przygotowanie skóry, wykonanie szą- 
blonów dla części. składowych spodu, wykrojenie i obróbka 
poszczególnych - części spodu według szablonów, łączenie ' 
tych części z wierzchami przy pomocy szycia lub kołkowa- 
nia, wreszcie wykończenie . obuwia; ponadto pracują oni „przy 
naprawie obuwia zniszczonego. _ . 

Wiadomości zawodowe i. usprawnienia. 
Czelądnik szewski powinien posiadać, obok: usprawnienia 
w: typowych czynnościach szewskich, „praktyczną i w odpo- 
wiednim zakresie teoretyczną znajomość kroju, modelowania, 
techniki wykonania i naprawy obuwia, materjałoznawstwa 
i maszynozńawstwa obuwniczego, rysunku zawodowego wraz 
z kómpozycją oraz organizacji "warsztatów -szewskich. 

Cechy psychofizyczne: jak u czeladnika cho- 
lewkarskiego. "p 3 


Szkołnictwo zawodowe, ~ 44 
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4. Majster szewski. 

Czynności: organizówanie i prowadzenie war- 
sztatu, a w szczególności: zakup . surowców, przyjmowanie 
zamówień, zdejmowanie miary, dobieranie i. pasowanie ko- 
pyt, modelowanie szablonów, krajanie „Skór “miękkich. 
i twardych, wydawanie materjałów. i przyjmowanie gotowej 
roboty od cholewkarzy, nadzór nad pracą i instruowanie 
pracowników i t. p. l 

Wiadómości zawodowe i usprawnienia. 
Powinien on posiadać, obok doskonałego praktycznego opa- 
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wyko- 
nawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość bu- 
dowy nogi, spotykanych wad palców i stóp, ich obciążenia 
i ruchów oraz sposobów uwzględniania tych wad przy pa- 
sowaniu kopyt, znajomość kroju, modelowania i techniki 
wyrobu obuwia; materjałoznawstwa wraz z kompozycją, po-' 
nadto wiadomości o organizacji warsztatów szewskich pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

i Cechy psychofizyczne: jak u majstra gho- 
lewkarskiego. RDA SEE 


Pracownicy zakładów „mechanicznego “wyrobu obuwia. 


Wśród pracowników obuwnictwa mechanicznego można 
wyróżnić następujące -typy funkcyjne: . robotnik przyuczony, 
majster, modelarz, kierownik tecliniczny. 

5. Robotnicy przyuczeni. p. 

„ Czynności. Robotnicy obsługują „maszyny lub speł- 
niają proste czynności pomocnicze ręczne, jak zszywanie 
części składowych wierzchów, ćwiekowanie it. p. . 

Us prawnienia.. Powinni oni posiadać, obok uspra- 
wnienia w wykonywanych czynnościach, niezbędną prak- 


tyczną znajomość materjałów oraz działania i obsługi od- 
nośnych maszyn. : i 
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Cechy psychofizyczne: stararinose, szybkość or- 
jentacji, debry wzrok. RB ł 


6. Majstrawie oddziałów fabrycznych. 


Czynności: nadzór i normowanie w myśl wskazań 
kierownictwa przebiegu produkcji w danym oddziale fa~ 
bryki, instruowanie robotników, piecza nad materjałami, na- 
rzędziami i urządzeniami danego oddziału, ewidencja pracy 
robotników, wreszcie proste czynności administracyjne w od- 
dziale; oprócz tego, w oddziałach krajalni i sztancerni kal- 
„kułacja rozkroju skór. s 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Majstrowie oddziałów powinni posiadać, obok doskonałej 
praktycznej znajomości techniki adnośnej fazy produkcji, 
praktyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość 
kroju, modełowania i wykonania obuwia mechanicznego, ma~ ` 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa obuwniczego oraz ry- 
sunku zawodowego, ponadto niezbędne wiadomości o. organi- 
zacji fabryk obuwia mechanicznego pod względem technicz 
nym, administracyjnym it handlowym. 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, sta- 
ranność, umiejętność postępowania z ludźmi. © 


71 Madelarz obuwniczy. 


Czynności. Modelarz obuwniczy zatrudniony jest 
przy opracowywaniu projektów i modeli obuwia. l 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 


Powinien on posiadać, obok dokładnej praktycznej znajo- -, 


mości modelarstwa obuwniczego oraz rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość anatomji stopy, konstrukcji i tech- 
niki wykonania obuwia, materjatoznawsiwa i maszynoznaw- 
stwa obuwniczego. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, pomysło- 
WOŚĆ, o cin rysunkowe i kompozycyjne. 


W 
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8. Kierownik techniczny ogólny. 


Czynności: organizowanie, .normowanie i kontro- 
lowanie całości fabrykacji, aw szczególności: nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie ma-. 
terjałem; przeprowadzanie kalkulacji, akceptowanie modeli, 
kontrola. gotowych wyrobów, nadzór nad wydajnością, hi- 
gjeną i bezpieczeństwem pracy. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami ruchowcy szewscy 
powinni posiadać praktyczną i teóretyczną znajomość kroju 
i techniki ręcznego i mechanicznego wyrobu obuwia, ma- 
terjałoznawstwa i maszynoznawstwa obuwniczego, mode- 
larstwa, rysunku zawodowego oraz organizacji fabryk obu- 
wią pod względem technicznym, administracyjnym i handlo= | 
wym. pa | ai NPC 
. -Cechy psychofizyczne: -energja, ` przedsiębior- 
czość, dobry. gust, umiejętność postępowania z ludźmi, uzdol- 
nienia organizacyjne. | | 


Iv. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW : OBUWNICZYCH 
W GRUPY DLA CELÓW SZKOLENIA. 


Z punktu widzenia szkolenia zawodowego należy wśród 
pracowników obuwniczych wyróżnić następujące grupy. 

W obuwnictwie ręcznem: a. cholewkarze, b. szewcy. 

Ww obuwnictwie mechanicznem: c. No? OPNEDICZ 
(kierownicy i majstrowie). È : 
, Robotnicy przyuczeni nie diodes w adibe przy 
, omawianiu szkolnictwa obuwniczego, gdyż do wykonywania. 
. prostych czynności, które pełnią, wystarczy przygotowanie 
czysto praktyczne. Analiza czynności pracowników wykwa- 
lifikowanych w. grupie obuwniczej wykazuje, że korzystną 
dla pracownika tego przemysłu jest znajómość tak chólew- 
„karstwa, jak .szewstwa i modelarstwa. Nie należy zatem 
tworzyć oddzielnych szkół cholewkarskich t.szewskich, lecz 
kształcić łącznie w szewstwie i cholewkarstwie. Rozdzie-. 
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lenie tego kształcenia ` i specjalizowanie pracowników może 
„mieć miejsce jedynie na kursach. 

-Kształcenie ruchowców obuwniczych w szkołach: typu 
zasadniczego jest niemożliwe z uwagi na nikłe zapotrzebo- 
wanie. Przygotowanie zatem pracowników dla mechanicze 
nej wytwórczości obuwniczej możliwe będzie „jedynie drogą 
kursów, 


V. CHARAKTERYSTYKA. ISTNIEJĄCYCH. SZKÓŁ 
OBUWNICZYCH. 


Szkolnictwo. obuwnicze w Polsce. ` 


Szkolnictwo obuwnicze w Polsce obejmowało w r. szk. 
1932/38 5 szkół szewskich męskich i 3 szkoły cholewkar- 
skie, w tem 1 męską i 2 żeńskie. Wszystkie szkoły męskie 
. były szkołami stopnia niższego, 3- lub t-letnie; z pośród 
szkół żeńskich jedna była szkołą niższą, druga średnią. A wy- 
jątkiem obu szkół cholewkarskich niższych, wszystkie szkoły 
obuwnicze były szkołami prywatnemi. Prócz szkół szew- 
skich istnieje praktyczna nauka szewstwa w Sierocińcu 
Księży Albertynów w Warszawie i w Zakładzie popraw- 
czym dia młodzieży w Przedzielnicy (woj. lwowskiej. Mie- 
dzież, ucząca się zawodu w tych warsztatach, uczęszcza rów- 
nocześnie do szkoły DD RZRDACJI prowadzonej. przy tych 
zakładach. 

Szkoły szewskie i cholewkarskie są szkołami ened: 
niczemi, przygotowującemi pracowników ręcznych (czeład- 
. ników). Program zajęć praktycznych 'w szkołach szewskich 
obejmuje szewstwo przedewszystkiem w zakresie zwykłych | 
gatunków obuwia. Program. cholewkarstwa w szkołach żeń- ` 
skich obejmuje natomiast wyrób cholewek (wierzchów) do 
obuwia wszelkiego typu, od gatunków zwykłych do wy- 
kwintnych, a także wyrób obuwia systemu Ago i wyrób 
t. zw. plecionek. Ponadto program ten uwzględnia ele- 
menty gałanierji skórzanej (paski, portmonetki, teczki, to- 
rebki]. e 
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Szkolhictwo obuwnicze zagranicą. 


Ze 'szkół obuwniczych zagranicznych wymienimy szkołę 
szewską w Pirmasens w Bawarji i Fachschule der deutschen 
Schuhindustrie), założoną kilka lat temu, a odpowiadającą 
„raczej potrzebom przemysłu fabrycznego, aniżeli rzemiosła 
szewskiego. Kształci ona kierowników mechanicznych wy- 
twórni obuwia, przyjmuje kandydatów 16-letnich z ukoń- 
czoną „Realschule“ i 2-letnią praktyką przedszkolną w fa- 
bryce obuwia mechanicznego. Pełny kurs nauki trwa 2 lata. 
Rok 1-szy obejmuje modelarstwo i cholewkarstwo, rok 2-gi 
_ Szewstwo lub odwrotnie, gdyż równocześnie prowadzońa: 
jest tylko jedna klasa (cykl 2-letni). Przy szkole tej istnieją 
kursy 'dla modelarzy i kamaszników. i ą 

Poza tem istnieje w Niemczech miejska szkoła szewska 
w Siebenhehn w Saksonji o kursie 6-miesięcznym, przyj- 
mująca kandydatów z ukończoną nauką warsztatową. Pro- 
gram obejmuje: anatomję nogi, zdejmowanie miary; mode- 
larstwo . i- sporządzanie szablonów, krajanie, kalkulację, 
księgowość, rysunek "zawodowy, towaroznawstwo, obuwie 
ortopedyczne, wady stopy. . i 

Podobnie, jak szkoła wr Pirmasensie, Ecole Profession- 
nelle et Industrielle de la chaussure w Brukseli ma zada- 
nie kształcenia majstrów fabrycznych cholewtarskich i szew- 
skich, Kurs nauki trwa 2 lata i obejmuje w roku 1-szym 
` cholewkarstwo, nadto anatomję stopy, wykonanie ręczne ko- 
pyt ï szablonów, materjałoznawstwo, rachunkowość prze- 
mysłowąj, w .roku 2-gim szewstwo (t. j- przygotowanie 
spodów, montowanie ręczne i maszynowe, szycie i różne 
maszyny do szycia, ćwiekowanie, ikołkowanie i t. d.), wy- 
"kończanie obuwia, zastosowanie rachunkowości przemysło- 
wej. Szkoła prowadzi również kursy wieczorowe 2-letnie ' 
i krótkoterminowe dla robotników fabrycznych oraz kursy 
dokształcające dla szewców ręcznych. NE 
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"VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W.Ń. i O. b. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA OBUWNICZEGO. 


8.145. Będą organizowane „następujące 

szkołytypu zasadniczego i kursyobuwnicze: 
"szkoły obuwnicze stopnia niższego, 
kursy z zakresu obuwaictwa. 

Dla pracowników obuwniczych, zatrudnionych w więk- 
szych warsztatach rzemieślniczych, jak i w zakładach me- 
chanicznej produkcji obuwia, wystarczy przygotowanie wy- 
bitnie praktyczne, które zapewnia szkoła stopnia niższego. 

Przewiduje się również tworzenie kursów mistrzow- 
skich oraz Kursów specjalnych z zaktesu obuwnictwa, na 
których pracownicy obuwniczy będą mogli uzupełnić i po- 
głębić swe usprawnienia i wiadomości zawodowe, zdobyte 
w praktyce. e 

ii obuwnicze stopnia niższego. 

$ 144, 1. Szkoły obuwnicze stopnia niż- 
szego noszą nazwę: szkoły obuwnicze. 

2, Zadaniem szkół obuwniczych jest prak- 
„tyczne ksżtałtenie pracowników, -którzyby, 
"byli usprawnieni w wykonaniu robót cholew- ` 
karskich i szewskich w warsztatach rze» 
mieślniczych. 


3. Szkoły obuwnicze są trzyletnie.. 


Dla opanowania wiadomości elementarnych,  niezbęd-- 
nych dla pracowników szęewskich przy szerszem ' potrakto- 
waniu praktycznych wiadomości z -zakresu szewstwa, cho- 
łewkarstwa i modelarstwa, konieczne jest 3-letnie nau- 
czanie. 

4 Podbudową programową jest I szcze» 
bel programowy szkoły powszechnej. ' 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specja» 
lizacji Program uwzględnia w odpowiednim. 
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stopniu zarówno cholewkarstwo jak szew- 

stwo. . l . 

Specjalizacja nie jest wskazana ze względu na szer- 
sze możliwości zatrudnienia absolwentów; nadto, ze względu 
na łączenie obu tych gałęzi w drobnych warsztatach rze- 
mieślniczych, jak i w zakładach fabrycznych, pożądane jest, 

. by absolwenci szkół obuwniezych posiadali znajomość obu 
zawodów w równej mierze. ` i 

i 6. Ośrodkiem nauczania jest rzemieślni- 
czy warsztat obuwniczy. Podstawę prógra- 
mową tworzy praktyczna nauka szewstwą, 
cholewkarstwa. i modelarstwa. Program 
uwzględnia w zakresie koniecznym dla zro- 
zumienia ‘typowych zjawisk, związanych . 
z pracą rzemieślnika, rysunek zawodowy, 
materjałoznawstwo, organizację warsztatu 
obuwniczego (pod względem technicznym, ad- 
ministracyjnym i handlowym) oraz wiadomo- 
ści pomocnicze ściśle związane i bezpośred. 
nio niezwiązane z zawodem. ` M l 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 

„Z zadań szkoły i z analizy czynności pracowników. Na- 

uczanie ma wybitnie praktyczny: charakter. 
1 Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 

„wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 

„niów szkolne warsztaty. wytwórcze. , 

8. Do szkóľrobuwniezych' przyjmuje się 
kandydatów, którzy: ` 3 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej III lub II stop- 
nia, świadectwo ukończenia z wynikiem. po-. 
myślnym pierwszego roku nauki klasy IV, 
szkołypowszechnej Istopnia alboinne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 
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Szkolna praca warsztatowa „nie przekrdtza możliwo- 
ści młodzieży 14-letniej; górną granicę wieku igasug i 
względy wychowawcze. `` 

< posiadają odpowiedni rozwój Hieronin 


Kursy z zakresu obuwnictwa. 
$ 145. Kursy z zakresu obuwnictwa prze- 
znaczone są dla osób, specjalizujących się 
w tym zawodzie. Zadania, czas trwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso-: 
wywane do: potrzeb obuwnictwa. | 


PODGRUPA b. KRAWIECKA I BIELIZNIARSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


A, KRAWIECTWO, . 

Wedlug Głównego Urzędu Statystycznego w r. 1928 1) 
zarejestrowano 1028 większych warsztatów krawieckich (do 
'VII kategorji włącznie), zatrudniających ogółem „7860 pra- 
„cowników, w czem 40% mężczyzn, Ht oo Komat i 19% 
młodocianych. 

| Wielkość tych zakładów według ilości ET T 
' pracowników przedstawiała się następująco: ' 


Robotników 


Ilość zakła- 
dów ... . 


3172 | 1149 


875 | 591. 


| Ilość robotn. 338 | 642 | 


Liczba wydanych w r. 1929 kart rzemieślniczych, : która 
w przybliżeniu odpowiada ilości samodzielnych warsztatów 


1) Rocznik Statystyki 1930. 
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z : | | 
krawieckich, wynosiła 31.768. . Według danych Rady Izb 
Rzemieślniczych na terenie Państwa w r. 1931 istniało ogó- 
łem 43.871 warsztatów krawieckich. 

Z powyższego zestawienia widać, że ogromną więk- 
szość wytwórni krawieckich. stanowią drobne warsztaty. Po- 
wyżej przytoczone liczby nie dają jednak pełnego obrazu 
stanu zatrudnienia w krawiectwie, istnieje bowiem zarówno 
w większych miastach, jak i w miasteczkach i "po wsiach 
' wielka liczba niezarejestrowanych pracowni krawieckich, 
Niezarejestrowane są również krawczynie it szwaczki do- 
mokrążne,' pracujące na terenie gospodarstw rodzinnych. 
- Obok szewstwa, krawiectwo jest zawodem, zatrudniającym 
„największą ilość chałupników. Sprawozdanie z wystawy 
prac chałupniczych,. urządzonej w Warszawie w r. 1931, 
podaje, że chałupnictwo krawieckie zatrudnia w Polsce po-. 
nad 60.000 pracowników. Największe ośrodki chałupniczego 
krawiectwa znajdują się w Brzezinach i Tarnowie. 

Po wojnie, obok przemysłu  chałupniczego, powstały 
większe przedsiębiorstwa wyrobu gótowej odzieży w lep- 
szych. i średnich gatunkach, głównie w. Warszawie, Po- 
- znaniu, Krakowie, Lwowie, Tarnowie i Bielsku. 

Dzięki temu spadł bardzo znacznie przywóz wyrobów 
obcych i obecnie konkurencja zagranicy ogranicza się wy- 
łącznie do artykułów luksusowych. 

Ze względu na technikę produkcji można `w prze- 
myśle krawieckim „odróżnić: 

produkcję ręczną, zorganizowaną w warsztatach rze- 
mieślniczych samodzielnych, chałupniczych i na terenie go- 
spodarstw rodzinnych; 

produkcję mechaniczną dużych ` zakładów, wykonujących 
ubrania masowo, według pewnych norm wielkości, gatunku 
i fasonu. n | 
i Ze względu na rodzaj wyrobów istnieją natomiast 
3 działy krawiectwa: krawiectwo mesie, damskie i dzie- 
cięce. 

Produkcja ubrań. jest sęzonową, podległą w dużym 
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` stopniu wpływom mody międzynarodowej, tworzonej w Pa- 
ryżu dla działu krawiectwa damskiego i dziecięcego oraz 
w Londynie dla działu krawiectwa męskiego. Krajowe war- 
sztaty i fabryki krawieckie przeważnie nie tworzą wła- 
snych modeli, lecz ' naśladują modele zagraniczne, wprowa- 
„dzając do mich jedynie nieznaczne zmiany. 


II... PRZEBIEG PRODUKCJI. 


A. Produkcja ręczna. 


Krawiectwo ręczne, zwłaszcza w zakresie wyrobów wy- 
kwintnych, jest zawodem bardzo trudnym, ze względu na 
konieczność dostosowywania wyrobów do cech indywidu- 
alnych klijenta, a równocześnie nadawania -jego sylwetce 
przy pomocy ubrania linji, nakazanej przez modę i tuszo- 
wania wad jego budowy. Ciągła zmiana mody wymaga, 
zwłaszcza w krawiectwie damskiem, ustawicznego jej śle- 
dzenia i wprowadzania zmian w sposobach pracy, a zin- 
dywidualizowanie stroju damskiego zmusza do pomysłowo- 
ści i samodzielności w projektowaniu. e | 

Krawiectwo męskie. Ręczna produkcja ubrań mę- 
skich odbywa się bądź w samodzielnych warsztatach kra- 
wieckich, wyrabiających ubrania z materjałów własnych lub 
powierzonych przez zamawiającego, bądź też w warsztatach 
chałupniczych, sporządzających ubrania z tmaterjałów i na 
zamówienie  nakładoy. Warsztaty samodzielne wykonują - 
u siebie przeważnie tylko trudniejsze części ubrań, jak fraki, 
'smokingi, marynarki, palta, wykonanie zaś Sskrojonych ka- 
mizelek i spodni powierzają kamizelczarkom i spodnia- 
rzom, pracującym systemem chałupniczym. - l 

Proces ręcznej produkcji ubrań obejmuje następujące 
kolejne czynności: przyjęcie zamówienia z. własnego lub po- 
wierzonego materjalu, zdjęcie miary, zdekatyzowanie ma- 
terjału, skrojenie materjału (bez formy lub przy pomocy 
szablonu) według miary i wymagań klijenta, „rygowanie'" 


a 
przymiarki (t, j. pętelkowanie, fastrygowanie, fotmówanie 
płótna i t. p), przymierzanie na klijencie, „obrychtowanie* 
ubrania, t. j. nadanie kształtu i poprawienie błędów,. do- 
strzeżomych przy  przymierzaniu, skrojenie doidadów, jak 
podszewki, kieszeni i t. p, sporządzenie kieszeni, przodów 
i podszycie ich podszewką, zszycie według znaków, doko- 
` namych podczas przymiarki, drugą, względnie i trzecią przy- 
miarkę i poprawienie błędów, złączenie pieców z przo- 
. dami w bokach, na ramionach, sporządzenie koinierza i rę- 
kawów i ich wszycie, wykończenie sztuki, t. j. przyszycie- 
guzików, wykończenie dziurek i t. p., wreszcie prasowane 
w trakcie roboty i po wykończeniu. 

W większych pracowniach istnieje podział pracy oraz 
specjalizacja - czeladników w zakresie wykonywania pew- 
nych sztuk, np. fraków, marynarek, na tak zwanych 'sztu- 
kowców, a także dalsza specjalizacja sztukowców na tak 
zwanych poprawiaczy. ` 

Pracownie chałupnicze specjalizują się w kierunku wy- 
konywania poszczególnych części ubrania, jak- np. spodni 
lub kamizelek. W większych warsztatach chałupniczych praca 
zorganizowana jest sposóbem oddziałowym (po 3—4 pra- 
cowników), a nawet sekcyjnym. | 

Krawiectwo damskie. W. ręcznem krawiectwie 
_ damskiem rozróżnia się dwa działy:. krawiectwo damskie 
ciężkie i krawiectwo damskie lekkie. - : 

Krawiectwo „damskie ciężkie, obejmujące wykonywanie 
kostjumów, palt, żakietów i t. p, zbliża się metodami pracy 
do ' krawiectwa męskiego. Opiera się ono,. bez względu 
ńa zmiany mody, na jednym zasadniczym kroju t. zw. klasycz- 
nynt i posługuje się przeważnie materjałami jednego typu >` 
(wełny). Natdmiast krawiectwo damskie lekkie obejmuje, bar- 
dzo różne techniki wykonania, zmieniając krój i materjały 
niemal w każdym sezonie w zależności od zmian mody. 

Krawiectwo damskie iekkie i ciężkie prowadzone: jest 
bądź w oddżielnych pracowniach, bądź też łącznie w jednej 
pracowni; przyczeni w dziale krawiectwa lekkiego zatrudnione 
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są wyłącznie - kobiety, „w poawięówię zaś ciężkiem zatrudnieni 
są również mężczyźni. 

Przebieg ręcznej produkcji ubrań * damskich obejmtjë 
następujący szereg czyrności: przyjęcie zamówienia, wyko- 
nanie projektu lub wybór modelu gotowego, Względnie mo- 
-delu z żurnala, zdjęcie miary, zdekatyzowanie materjafu, wg- 
` modelowanie, t. j. skonstruowanie formy w materjale na 
klijentce lib manekinie, sporządzenie według projektu lub żur- 


nalu formy dostosowanej do zdjętej miary, skrojenie mater-, 


jału według sporządzonej formy na materjale (pętelkowanie 
lub radełkowanie), sfastrugowanie, szycie, przymierzanie, tj. 
- dostosowanie formy do figury indywidualnej, poprawienie 
- błędów, dostrzeżonych przy przymierzaniu, uszycie, wykoń- 
czenie, prasowanie w trakcie roboty i po „wykończeniu. 

"W większych pracowniach krawieckich istnieje po- 
dział pracy i specjalizacja pracownic. w zakresie wykonywa- 
nia pewnych części ubrań jako spódniczarek, staniczarek 
i t p. Natomiast. w pracowniach luksusowych ze_ względu 
na indywidualny charakter wyrobów niema podziału pracy 
i całą sztukę wykonuje jedna pracownica. 

Krawiectwo dziecięce. Wykonywanie ubrań 


- dziecięcych odbywa się bądź. w warsztatach specjalnych, pro-, 
dukujących tyiko ubrania dla dzieci, bądź też wchodzi w za- . 
kres produkcji warsztatów krawiectwa damskiego lekkiego.. 


Przebieg procesu produkcji ubrań dziecięcych jest identyczny 
z przebiegiem produkcji w krawiectwie damskiem. 


"B. Produkcja mechaniczna. 


Wytwórnie zmechanizowane, produkujące -masowo t. 
zw. ubrania gotowe według pewnych ustalonych miar prze- 
ciętnych, wytwarzają zazwyczaj zarówno ubrania męskie, jak 


damskie ï dziecięce oraz ‘bieliznę, Przebieg procesu pro- 


dukcji w tych wytwórniach, poza swym charakterem produkcji 
„masowej i zmećhanizowaniem poszczególnych czynności, nie 
różni się zasadniczo od przebiegu produkcji przy ręcznem 
wykonywaniu ubrań. - 


da. 0 
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Całość fabrykacji odbywa się -w trzech zasadniczych 
oddziałach fabryki: w krajalni, szwalnł 1 wykończalni. Kra- 
janie materjału odbywa się ręcznie lub mechanicznie we- 
diug szablonów. Praca w szwalni odbywa się systemem 
seryjnym to żnaczy, że poszczególne kolejne czynności wy- 
konują stale ci sami pracownicy, szyta zaś sztuka przecho- ` 
dzi kołejno od jednego pracownika do drugiego. Do szycia 
używane są maszyny, najczęściej o napędzie motorowym, 
zwykłe i specjalne. Pewna ilość robotników szwalni, wytwa- 
rzająca jeden typ wyrobu, jak np. palta, kurtki lub bluzy, - 
"tworzy oddział, Dwa oddziały wytwarzające te same przed- 
mioty, stanowią zespół, czyli sekcję, pozostającą pod nad- 
zorem sekcyjnego majstra. Poszczególne czynności w sekcji 
wykonują bądź roboinicy(cej wykwalifikowani(e), bądź też 
robotnicy przyuczeni do obslugi pewnych maszyn. Me 
©, Wykończanie uszytych sztuk odbywa -się częściowo na - 
specjalnych maszynach, np. do obszywania dziurek i rygiel- 
ków, pikowania, przyszywania guzików, krzyżykowania, 
częściowo zaś uskuteczniane jest ręcznie. Wykończone sztuki 
wygładza się i nadaje im formę ręcznie iub przy pomocy ` 
specjalnych maszyn .do prasowania. | 


Il. ANALIZA CZYNNOŚCI I. KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Zgodnie z istnieniem dwóch głównych działów prze- 
mysłu krawieckiego należy odróżnić dwie grupy pracowników - 
krawieckich, a mianowicie: krawców i krawczynie  ręczie, 
pracowników zakładów mechanicznej: produkcji ubrań. o. 


Krawiectwo ręczne. 


, W warsztatach krawiectwa męskiego, damskiego i dzie- 

cięcego występują „analogiczne kategorje pracowników tak 
pod względem charakteru wykonywanych czynności, jak 
i potrzebnych usprawnień i wiadomości, a mianowicie : pod- 
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ręczni i podręczne, czeladnicy i` pracownice „zdolne“, kroj- 
«czy (przykrawacze) i pracownice „bardzo. zdolne”, mistrzo- 
wie i mistrzynie. 


1; Podręczny (na). 


Pracownicy ci wykonują czynności pomocnicze, jak radet- 
kowanie i pętelkowanie, wykonywanie kiesżeni, przyszywa= 
nia pasków i guzików, obszywanie dziurek i t. p.; nie są 
im też potrzebne teoretyczne wiadomości zawodowe. 


. 


2, Czeladnik względnie pracownica „zdolna“ 
"(czeladniczka). 


Czynności: zszywanie skrojonych części, rygowa- 
nie przymiarki, poprawianie błędów po przymiarce, uszycie 
całej sztuki, wykończanie i prasowanie. 

Wiadomości zawodowe 'i usprawnienia. 
Czeladnicy krawieccy powinni posiadać, obok usprawnienia 
w typowych czynnościach krawieckich, praktyczną i w od- 
powiednim zakresie teoretyczną znajomość. kraju i modelo- 
wania, techuiki wykonywania ubrania, materjałozńawstwa kra- 
wieckiego, rysunku zawodowego oraz organizacji warsztatu 
krawieckiego. S : 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, zręčz= 
ność rąk, dobry gust, staranność, dokładność, cierpliwość. 

3 Krojczy względnie Ł zw. pracownica 
„bardzo zdolna“. 


Czynności: zdejmowanie niiary, krajanie i modelo- 
"wanie, przymierzanie.i „obrychtowanie" po przymiarce. ` 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powinni oni posiadać, obok dokładnej znajomości kroju i mo- 
detowania, praktyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną 
znajomość techniki wykonywania ubrań, materjałoznawstwa, 
rysunku zawodowego ‘wraz z kompozycją oraz organia 
warsztatu NA OBO: 


e 


Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, ztęcz- 
hość rąk, dobry gust, pomysłowość, spostrzegawczość, do- ` 
kładność, poczucie odpowiedzialność. . 


4, Majster (mistrz) krawiecki względnie 
mistrzyni krawiecka lub t zw. kierowniczka 
` pracowni. 


Czynności: organizowanie i prowadzenie warsztat: 
a w szczególności: zakup materjałów: i dodatków, przyjtno= 
wanie zamówień, projektowanie, zdejmowanie miary, modelo- 
wanie, sporządzanie formy, krojenie materjałów, przymierza- 
nie, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników i t. p. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
. Majstrowie krawieccy (mistrzynie krawieckie) powinni posia- 
dać, obok doskonałego praktycznego opanowania zawodu, od- 
powiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, 
praktyczną i teoretyczną znajomość kroju, modelowania, - 
techniki wykonywania ubrań, materjałoznawstwa, krawiec- 
kiego, działania: i obsługi maszyn oraz rysunku zawodowego 
wraz Z kompozycją, ponadto wiadomości o organizacji war 
sztątów krawieckich pod wzgiędem technicznym, administra- 
cyjnym i handlowym. 
Cechy psychofizyczne: dobry- gust, pomysłoz 
` WOŚĆ, spostrzegawczość, staranność, energja, przedsiębior- 
CZOŚĆ, umiejętność postępowania z ludźmi, zdołności organiza- 
cyjne. f i 
Krawiectwo mechaniczne. - 


Wśród pracowników krawiectwa mechanicznego. należy 
 adróżnić następujące typy pracowników. ` 


t. Robotnicy przpuczeni. 


Czynności. Robotnicy ci spełniają czynności po~ 
mocnicze, ręczne i mechaniczne, w krajalni, szwalni, wykań* - 
czalni, Potrzebne jest jedynie praktyczne przyuczenie da tych 
aimośfj Ero 26 
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- 2: Robotnicy wykwalifikowani - 
(krawcy i. krawczynie). 


Czynności: odpowiedzialne czynności krawieckie, jak . 
krajanie materjału, sżycie trudniejszych części, prasowanie 
w czasie roboty, DARZYACIE gotowej sztuce odpowiedniej 
formy i t. p. i 

Wiadomości Zawodowe i wsprawnienia. 
Powinni oni posiadać, obok usprawnienia w wykonywar- 
nych czynnościach óraz znajomości działania i obsługi po- 
wierzonych im maszyn, praktyczną i w odpowiednim za- 
kresie teoretyczną znajomość ‘kroju i modelowania, techniki 
ręcznego i maszynowego wykonywania ubrań, materjało- 
znawstwa krawieckiego oraz rysunku zawodowego. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, Zzręcz- 
ność rąk, zdolność skupiania uwagi, staranność, UDKOSE 
orjentacji. 5 f A o: 


3. Majstrowie oddziałowi. 


Czynności: nadzorowanie i normowanie w myśl 
wskazań kierownictwa przebiegu produkcji w danym od- 
dziale fabryki, instruowanie robotników, .piecza nad ma- 
terjałami narzędziami, anaszynami . i. urządzeniami danego 
oddziału, ewidencja pracy robotników i proste czynności , 
administracyjne w danym oddziale. Prócz tego majstrowie od- 
działowi spełniają sami niektóre trudniejsze i odpowiedzial- 
niejsze czynności, jak np. wykonanie modelu i szablonów 
w krajalni, brakowanie ' wykonanych sztuk: w wykończalni 
it. p. 

Wiadomości zawodowe © usprawnienia., 
. Pówinni oni, posiadać, obok okala praktycznej zna- 
jomości techniki: adnośnej fazy produkcji, "praktyczną i w od- 
powiednim zakresie teoretyczną znajomość kroju i niodela- 
"wania, techniki mechanicznej i ręcznej. produkcji ubrań, ma- 
` terjałoznawstwa i «naszynoznawstwa krawieckiego, modelar- 
stwa i rysunku zawodowego, ponadto RZS wiadomości 


Szkolnictwo zawodowe. , F i 4 


3% 
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o organizacji zakładów “krawieckich pod względem tech- 
nicznym, administracyjnym, i handlowym. i 
| Cechy psychofizyczne: dobry gust, spostrze- 
gawczość, poczucie odpowiedzialności, pomysłowość, umieję- 
tność postępowania z ludżmi, zdolności organizacyjne. 


4, Kierownicy techniczni ogólni. 


Czynności: organizowanie, normowanie i koritrolo- 
wanie całości fabrykacji,i a w szczególności: nadzór nad 
przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie ma- 
terjałem, przeprowadzanie kaikulacji, akceptowanie modeli, 
. kontrola gotowych wyrobów, nadzór nad wydajnością, hi- 
` gjeng, bezpieczeństwem pracy i t. p. j go 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna i teoretyczna znajomość . modełarstwa, kroju 
i techniki ręcznego i mechanicznego wykonywania ubrań; 
materjałoznawstwa i maszynoznawstwa krawieckiego, ry- 
sunku zawodowego oraz organizacji fabryk ubrań pod wzgię- 
dem technicznym, administracyjnym, i bandłowym. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, spostrze- 
gawczość, szybka decyzja, energja, przedsiębiorczość, umie- 
jętność postępowania z ludźmi, uzdołnienia organizacyjne.. 


Iv. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW KRAWIECKICH W GRUPY 
DLA CELÓW SZKOLENIA. 


Z punktu widzenia szkolenia zawodowego wśród pra-, 

ceowników krawłeckich należy Wazne następujące grupy: 
© W krawiećtwie ręcznem: 

a. krawiec względnie krawczyni (czeładnicy), ." 

b. kierownik względnie epa warsztatu. (maj- 
ster, . mistrzyni). SE 

„W krawiectwie mechanicznem; | 

c. „krawiec względnie krawczyni (czeladnicy), ; 
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U d: rućhowcy krawieccy (tt zw. kierownik techniczny 
"1 majster). | 

. Inni prącownicy, jak podręczni i robotnicy niewykwa- 
.lifikowani, nię wchodzą w rachubę przy omawianiu Szkolł- 
nictwa krawieckiego, gdyż do wykonywania prostych czyn- 
ności, które pełnią, wystarczy przygotowanie czysto prak- 
tyczne. 

Ponieważ analiza przebiegu produkcji ręcznej i me- 
chanicznej oraz analiza czynności i kwalifikacyj analogicz- 
nych” kategoryj - pracowników wykazuje podobne momenty, 
wymienione powyżej. grupy pracowników wykwalifikowa- 
nych, bez względu na to czy zatrudnione są w rzemiośle, 
czy też w przemyśle mechanicznym, mogą być kształcone 
w tych samych szkołach krawiectwa męskiego wraz z cięż- 
„kiem damskiem, względnie krawiectwa damskiego- wraz 
z dziecięcem. Szkoły te powinny kształcić jedynie w kra- 
wiectwie ręczńiem, a fo z uwagi, iż rzemiosło krawiećkie 
wijmaga od sił wykonawczych głębszej. znajomości zawodu 
i wielostronniejszej sprawności ręcznej, wobec czego absol- 
wenci szkoły będą mogli, po krótkiem przeszkoleniu prak- 
tycznem, odpowiedzieć . także wymaganiom wytwórni me- 
chanicznych. 

Że względu na nikłe zapotrzebowanie nie można prze- 
widywać tworzenia specjalnych szkół dla kształcenia stu- 
chowców“ krawieckich. 


"V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
KRAWIECKICH. 


Szkolnictwo krawieckie w Polsce. 


; W roku szkolnym 1932/53 było w Polsce ogó- 
łem: 67 szkół (wydziałów) krawieckich żeńskich, 32 szkoły 
(wydziały). krawiecko-bieliźniarskie żeńskie, 8 szkół (wy- 
działów) krawieckich męskich i 1 „warsztat krawiecki 
męski. W szkołach żeńskich uczono krawiectwa damskiego 
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wraz 'z dziecięcem, względnie krawiectwa damskiego. i dzie- - 
cięcegó wraz z bieliźniarstwem, w szkołach męskich — krąr - 
wiectwa męskiego. Wszystkie te. szkoły przygotowywały 
pracowników dla rzemiosła krawieckiego, nie uwzględniały 
natomiast mechanicznego wyrobu odzieży. . 

Wśród szkół męskich 4 szkoły miały 4-letni czas 
trwania nauki, pozostałe były ś-letnie. Wszystkie szkoły 
męskie były szkołami prywatnemi, stopnia: niższego. Frek- 
. wencja w nich była niewielka, w większych miastach do- 
chodziła do 60 kilku uczniów, w szkołach małomiasteczko- . 
wych zaledwie do 20 uczniów. Poziom nauczania zawodu 
przeciętnie nie był wysoki, obejmował tylko latwiejsze wy- 
roby (głównie ubrania marynarkowe). 

Szkoly krawiecko-bieliźniarskie były przeważnie szko- 
fami niższemi. Państwowych szkół krawieckiech było 17, 
krawiecko-bieliźniarskich 3. Z reguły czas trwania nauki 
w szkołach żeńskich wszelkich stopni wynosił 3 lata. Tylko 
niektóre szkoły stopnia gimnazjalnego w WASACI mia-. 
stach były 4-letnie. 

Najwyższy poziot zawodowy osiągnęły sakot kra- 
wieckie średnie wielkomiejskie, mające dzięki swemu śro- 
dowisku ułatwiony kontakt z modą i korzystne warunki 
kształcenia gustu uczennic. A 

Kształcenie nauczycielek krawiectwa odbywa się w 3-let- 
nich seminarjach zawodowych. 

Obok szkół krawieckich żeńskich, „istnieje duża liczba 
wszelakich kursów krawieckich, kursów kroju i szycia i, t. P- 
- O bardzo różnym zakresie nauki, czasie trwania i pozio- 
. mie. Przeważnie kształcą one w szyciu dla własnych po- 
trzeb, a także dokształcają w zakresie kroju „pracownice - kra- 
wieckie, które częstokroć nie mają sposobności poznania , 
kroju w swym warsztacie zatobkowym. Kursy wędrowne 
w zakresie szycia prowadzone są przez instytacje społeczne . 
w ośrodkach małych, pozbawionych szkół i kursów 'Sta- 
łych. Kształcą one przedewszystkiem w szyciu dla potrzeb 
własnej rodziny. 0 
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Szkolnictwo. krawieckie zagranicą. ` 


Szkolniefwo zagraniczne krawieckie obejmuje. niewielką 
liczbę szkół krawiectwa męskiego. . Natomiast, jako jedno 
z rzemiosł zatrudniających dużą ilość kobiet, krawiectwo 
damskie jest -uwzględnione w przeważnej części szkół za- 
wodowych żeńskich. 


Austrja. 


Z pośród szkół krawieckich w Austrji aakóstow wy- 
miepić na pierwszem miejscu zakład naukowy krawiecki 
(Fachlehranstalż für „ Bekleidungsgewerbe) w Wiedniu, obej- 
mujący : 

1-roczną szkołę mistrzowską dla krawiectwa mę- 
skiego wzgłędnie dla. krawiectwa damskiego, przyjmującą 
kandydatów z egzaminem Czeładniczym i 1l-roczną prak- 
tyką. Świadectwo ukończenia jednego z oddziałów tej szkoły 
wraz z co najmniej i-roczną praktyką w charakterze cze- 
+ ładnika lub robotnika fabrycznego daje pełne kwalifikacje 
rzemieślnicze. Szkoła ta obejmuje tygodniowo 22 godziny 
praktycznej. nauki warsztatowej i 25 godziny przedmiotów 
teoretycznych zawodowych; a 

2-Jetnią szkołę krawiectwa męskiego i 

„ " ï „ damskiego. 

awladti tych szkół jest równoznaczne ze świa- 
deciwem czeladniczem. Program obejmuje 25—28 godzin 
praktycznych zajęć warsztatowych i 8—12 godzin przed- 
miotów teoretycznych zawodowych. 

Jednocześnie szkoła mistrzowska krawiecka względnie 
bieliżniarska żeńska istnieje również w Klagenfurt. 

-Nadto oddziały krawieckie i. krawiecko-bieliźniarskie 
istnieją w szkołach zawodowych żeńskich (Bundeslehtan- 
stalt für Frauenbetuie, Bundeslehranstalt für gewerbliche 
und wirtschaftliche Frauenberufe lub Frauengewerbschule) 
szeregu miast, jak Villach, Kiageniurt, Salzburg, Innsbruckii. - 
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"Są to albo 2-letnie szkoły | krawiecko-bieliźniarskie, 
w których pierwszy rok nauczania przeznaczony jest na 
naukę łączną krawieczyzny i bieliźniarstwa, a 2-gi na 
specjalizację w jednym z tych dwóch zawotiów albo 2-letuie 
szkoły bieliźniarskie i 3-letnie krawieckie. Świadectwo. ukori- 
czenia szkoły 2-letmiej jest równoważne ze Świadectwem 
czeładniczem i uprawnia do prowadzenia warsztatu kta- - 
wiectwa damskiego i dziecięcego w gminach liczących do 
5.000 mieszkańców. Świadectwo ukończenia szkoły S-letniej 
upoważnia, po odbyciu t-rocznej praktyki, do prowadzenia 
warsztatu krawieckiego, a po odbyciu 2-letniej praktyki -- 
do egzaminu mistrzowskiego.. s 

Nauczycielki krawiectwa lub bieliźniarstwa kształcą. się 
w 2-lętniem Seminarjum zawodowem (Bildungsanstalt für 
Frauengewerbschultehrerinnen) w Wiedniu, przyjmującym kan- 
dydatki z ukończoną szkołą rzemieślniczą lub po odbyciu 
praktycznej nauki rzemiosła; w obu wypadkach obowiązuje 
conajmniej 1-róczna praktyka w rzemiośle. 


Niemcy. 


Szkoły krawieckie żeńskie, podobnie jak szkoły innych 
rzemiosł wykonywanych przez. kobiety (bieliżniarstwa, mo- 
dniarstwo, hafciarstwo) mają 1—3-letni okres nauki. Typ: 
5-letniej Średniej szkoły dla zawodów kobiecych, (Hóhere 
Fachschule für  Frawenberuiej obejmuje w I roku naukę 
gospodarstwa domowego, od klasy zaś Il-giej począwszy ` 
następuje. podział na 2- kierunki: gospodarczo-pielęgniarski 
lub rzemieślniczo-artystyczny. a 

Pierwszy z nich tworzy' podbudowę dla kształcenia, 
nauczycielek gospodarstwa «domowego, drugi — dla nau- 
czyciejek rzemiosł w seminarjim zawódowem 3-letniem. * 


Czechosłowacja. . 


Istnieją -1-roczne szkoły rzemieślnicze żeńskie (Ziynó- 
stenska pracovna} krawieckie, których Świadectwo jest rów- 
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noważne ze świadectwem czeładniczem. Do szkół tych” przyj- 
muje się kandydatki z ukończoną: 2-letnią szkołą rodzinną. 
; Dla kształcenia nauczycielek krawtectwa istnieją: 2-let- 
nie szkoły w Pradze i w Brnie. Szkoły te przyjmują kan- 
dydatki z ukończoną 2-letnią szkołą rodzinną, 1-roczną 
krawiecką i 1-roczną praktyką. 

Absolwentki szkoły odbywają praktykę szkolną. 


B. BIELIŹNIARSTWO. 
1 OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Według Głównego Urzędu Statystycznego byłą w roku 
19281) zarejestrowanych 187 większych zakładów bleliźniac- 
skich (do VII kategorji włącznie), zatrudniających ogółem 
około 2.700 pracowników, w czem 6% mężczyzn, 78% ko- 
biet i 16% młodocianych. 

Wielkość tych zakładów według ilości zatrudnionych 
pracowników przedstawiała się następująco: 


Robotników 


` Ilość zakła- 
| "dów 


| Ilość robotn. 


Ilość pracowników i pracownic, zatrudnionych w więk- 
szych warsztatach bieliżniarskich, stanowi zaledwie nieznaczną 
część ogółnej liczby osób zatrudnionych w tym zawodzie, 
przeważająca bowiem ilość bieliźniarek pracuje bądź w drob- 
nych warsztatach, bądź na terenie gospodarstw domowych, 
jako bieliźniarki i szwaczki domowe i domokrążne. - 

Ścisłejszych danych statystycznych, dotyczących ilości 
osób zatrudnionych w przemyśle bieliźniarskim, nie posia- 


1) Rocznik Statystyki 1930, 


712 ; | RY”: 


damy. Sprawozdanie z wystawy prac chałupniczych, urządzo- 
. nej w Warszawie w r. 1951, podaje, iż bieliźniarstwo cha- 
łupnicze zatrudnia na terenie Państwa około 20.000 osób. A 

Przemysł bieliżniarski obejmuje, podobnie jak przemysł. 
krawiecki: produkcję ręczną, zorganizowaną+w samodzielnych 
warsztatach bieliźniarskich i w warsztatach chałupniczych, 
a także produkcję odbywającą się na terenie. gospodarstw 
domowych oraz produkcję . mechaniczną, zorganizowaną 
w zmechanizowanych zakładach bieliźniarskich. 

- Bielizna wykwintna, wykonywana na indywidualnie za- 
mówienie klijenteli,. wytwarzana jest ręcznie, produkcja zaś 
- zmechanizowana obejmuje masowy wyrób bielizny szablo- 
nowej, ` AKA 

Ze względu na rodzaj wyrobów. bieliźniarstwo obejnuje 
następujące działy: dział bielizny męskiej, damskiej, dziecię- 
cej 'i domowej (t. j. stołowej, pościelowej i t. p.). Zazwyczaj 
większe warsztaty produkują łącznie bieliznę wszystkich tyjch 
działów. | NOG P 

W ostatnich latach rozpowszechniła się bardzo damska ` 
bielizna trgkotowa, której produkcja odbywa się w pracow 
niach trykotarskich. | l S | 


H. PRZEBIEG PRODUKCJI. - 


Ręczna produkcja bielizny odbywa się bądź w watszta-* 
tach samodzielnych, wyrabiających bieliznę z własnych lub 
powierzonych materjałów, bądź w warsztatach chałupni- 
czych, sporządzających bieliznę na zamówienia i z. materja- 
łów firmy nakładniczej bądź też na terenie gospodarstw. 
domowych przez bieliźniarki 1 szwaczki domowe i do- 
mokrążne. | 

* Proces ręcznej produkcji bielizny može być podzielony. 
na szereg następujących czynności: przyjęcie zamówienia, 
wykonanie projektu względnie wybór modelu, zdjęcie miary, ` 
` modelowanie, sporządzanie formy, dostosowanej do zdjętej 
miary, skrojenie materjału według formy, stastrygowanie, 
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przymierzenie, t. j. "dostosowanie roboty do figury indywidu- 
alnej, poprawienie błędów - dostrzeżonych przy przymierzaniu, - 
szycie i zdobienie, wykończenie i wyprasowanie sztuki. 

Proces produkcji w zakładach mechanicznych bieliźniar- 
skich jest analogiczny do omówionego powyżej wytwarza- 
nia ubrań, to teź częstokroć fabryki ubrań prowadzą rów- 
nież dział wyrobu bielizny. Praca odbywa się w kilku oddzia= . 
łach jako to: krajalni, szwalni i dziurkarni, pralni, prasowałni 
i oddziale konfekcjonowania, i 


„ILE ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
„ PRACOWNIKÓW. 


Należy” odkóżnić dwie grupy ` pracowników bięliźniar= 
skich, a mianowicie bieliżniarki . ręczne i pracowników zakła- 
dów mechanicznej produkcji bielizny. 


'Bieliźniarstwo ręczne. 
Wśród bieliźniarek ręcznych, zatrudnionych w pracow- 
niach bieliźniarskich, dają się wyodrębnić następujące kate- 
gorje pracownic. 


1. Pracownice przyuczone, ft. zw. podręczne. 


Wykonują one czynności pomocnicze, jak, fasttygowanie, 
wykończanie, przyszywanie guzików, obszywanie, dziurek itp. 

Nie są od nich wymagane żadne wiadomości teore- 
tyczno-zawodowe. ; 


2, Pracownice wykwalifikowane (t zw, 
„zdolne* i „bardzo zdolne“). 


Czynności. Pracownica „żdolna* wykonuje roboty 
trudniejsze, wymagające opanowania techniki szycia ręcznego 
i maszynowego oraz zdobienia. bielizny. Pracownica „bardzo 
zdolna" zatrudniona jeśt przy modełowaniu, sporządzaniu 
"fermy, krajaniu, przymierzaniu. W większych pracowniach 
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specjalizują się one w jednym, z,działów bieliźniarstwa (bie~ 
lizna damska, dziecięca, pościelowa, zdobienie). - 
Wiadomości zawodowe i "usprawnienia. 
Pracownice te winny posiadać, obok usprawnienia w czyn- 
ńościach bieliźniarskich, praktyczną i w odpowiednim za- 
kresie teoretyczną znajomość modelarstwa, kroju, techniki 
wykonywania i zdobienia bielizny, rysunku zawodowego 
i kompozycji, materjałoznawstwa bieliźniarskiego, działania 
i obsługi maszyn, organizacji warsztatu bieliźńiacskiego. 
Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, zręczność. 
rąk, dobry gust, dokładność, systematyczność, cierpliwość. 


3. Kierowniczkąa pracowni bieliźniarskiej. 


Czynności. Do obowiązków kierowniczki pracowni 
należy organizowanie i prowadzenie pracowni, a w szcze- 
gólności: zakup materjałów i dodatków, przyjmowanie za~ 
mówień, wykonanie projektu, zdejmowanie miary, modelowa- 
nie, sporządzanie formy, krajanie materjału, przymierzanie, 
nadzór nad pracą i instruowanie pracownic. ; 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powinna ona posiadać, obok doskonałego praktycznego opa- . 
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wyko- 
nawczynie bezpośrednie, praktyczną i teoretyczną znajomość 
modelarstwa, kroju, techniki wykonania i zdobienia „bielizny, 
« materjałożnawstwa bieliźniarskiego i rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją, działania i obsługi maszyn; ponadto nie- 
zbędne wiadomości o organizacji warsztatów *bieliźniarskicj 
pod względem technicznym; administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, staranność, 
- dokładność,  przedsiębiorczość, umiejętność postępowania 

z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. i T 


Bieliźniarstwo mechaniczne. 


Wśród pracowników ` bieliźniarstwa - mechanicznego 
można odróżnić następujące typy. - 
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1.Róbotnicyprzyuczeni. 


Czynności. Robotnicy ci spełniają najprostsze czytt- 
ności ręczne i mechaniczne w krajalni, szwalni, „wykończalni, 
pralni i.. prasowalni. | 

Wiadomości i usprawnienia. Prócz uspraw- 
nienia manualnego, nie są - -od nich wymagane „żadne wia- 
domości zawodowe. 


2. Robotnicy wykwalifikowani. 


Czynności. Robotnicy ci zatrudnieni są przy bardziej 
odpowiedzialnych czynnościach, jak krajanie materjału, szycie 
poszczególnych części i zszywanie całości i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powinni oni posiadać, obok usprawnienia w wykonywanych 
czynnościach i oprócz znajomości działania i obsługi po- 
wierzonych im maszyn, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość kroju, techniki mechanicznego i ręcz- 
nego wykonywania bielizny, materjałoznawstwa  bieliźniat- 
skiego oraz rysunku zawodowego. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, ztęczność 
rąk, zdolność „Szopa uwagi, staranność. 


3. Majstrowie: sintoni 


Czynności. Do czynności majstra oddziałowego na- 
leży: nadzór i normowanie, w myśl wskazań kierownictwa, 
przebiegu produkcji w danym oddziale zakładu, instruowanie 
robotników, piecza nad materjałami, narzędziami, maszynami 
- i urządzeniami danego oddziału, ewidencja pracy robotników 
i proste czynności administracyjne. w danym oddziale. Prócz 
tego majstrowie oddziałowi spełniają sami niektóre trudniej- 
sze i odpowiedzialniejsze- SGO: wchodzące w zakres 
danego oddziału, 
| Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powinni oni posiadać, obok. doskonałej praktycznej znajo- 
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mości techniki odnośnej fizy produkcji, praktyczną i- w od- 
powiednim zakresie teoretyczną znajomość „modelarstwa, 
kroju, techniki mechanicznego - i ręcznego wykonywania bie- 
lizny, matęrjałoznawstwa i maszynoznawstwa _ bieliźniar- 
skiego oraz rysunku zawodowego; ponadto niezbędne wia- 
domości o organizacji fabryk bielizny pod względem tech- 
nicznym, administracyjnym i handlowym. . 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, spostrzegaw= 
czość, poczucie odpowiedzialności,. staranność, systematycz- 
ność, uzdolnienia organizacyjne. i 


4. Kierownicy techniczni ogólni. 


Czymności: organizowanie, normowanie i kontrolo- 
wanie całości fabrykacji, a w szczególności, nadzór nad prze- | 
biegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie mater- 
jałem, przeprowadzanie kalkulacji, akceptowanie modeli, kon- 
trola gotowych wyrobów, nadzór nad higieną i bezpieczeń- 
stwem pracy. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna i teoretyczna znajomość modelarstwa, kroju 
i techniki ręcznego i. mechanicznego wyrobu bielizny, mater- 
jałoznawstwa i maszynoznawstwa  bieliźniarskiego, `“ ry- 
sunku zawodowego oraz organizacji fabryk bielizny pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, spostrze- 
gawczość, szybka decyzja, przedsiębiorczość, umiejętność po- 
stępowania z „ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW BIELIŹNIARSKICH ` 
W GRUPY DLA CELÓW SZKOLENIA. 


"Z punktu widzenia szkolenia zawodowego należy wśród 
pracowników bieliźniarskich wyróżnić „następujące grupy: 
a bieliźniąrka samodzielna, | 
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"b. ruchowcy bieliźniarscy (t. zw. kierownik techniczny oraz 
majstrowie oddziałów). f , 
Inni pracownicy, jak bieliżniarki podręczne i robotnicy 
niewykwalilikowani, nie wchodzą w rachubę przy omawianiu 
szkolnictwa bieliźniarskiego, gdyż do wykonywania prostych 
czynności, które pełnią, wystarczy przygotowanie prak- 
'"tyczne. Nie wyodrębnia się również robotników wykwalifi- 
kowanych (krajaczy, szwaczek), zatrudnionych w: fabrykach 
bielizny, gdyż, jak. wykazuje analiza czynności i kwalifika- 
cyj pracowników bieliźniarskich, bieliźniarka samodzielna, po- 
siadająca głębsze i wielostronniejsze kwalifikacje zawodowe 
aniżeli robotnice fabryczne, może po krótkiem przeszkoleniu 
praktyczaem odpowiedzieć także wymaganiom wytwórni me- 
_ chanicznych. | 
Ze względu na nikłe zapotrzebowanie na  majstrów 
i kierowników technicznych nie przewiduje się dla nich od- 
dzielnych szkół. . 


v. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
„BIELIŹNIARSKICH. 


Ogółna iłość szkół bieliźniarskich w Polsce wynosiła 
w roku szkolnym 1932/53 — 31 szkół (wydziałów). Pozatem 
istniały 32 szkoły krawiecko-bieliźniarskie. 

Szkoły te kształcą w zakresie bieliźniarstwa ręcznego. 
Są to bez wyjątku szkoły żeńskie, zorganizowane anałogicznie 
do omówionych wyżej szkół krawieckich. 
- Poziom zawodowy, osiągnięty przez te szkoły jest „wy- 
soki, zwłaszcza pod względem staranności wykonania i piek- 
nego zdobienia bielizny. 

Nauczycielki bieliżniarstwa kształcą, s w 3-letnich se- , 
minarjach bieliźniarskich. 

Szkolnictwo  bieliźniarskie zagranicą, "obejmuje szkoły 
wyłącznie żeńskie, których organizacja jest anałogiczna do 
szkół żeńskich krawieckich, omówionych powyżej. 
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C. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA . W. R I O BP. 
o ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KRBWIECKIEGO 
I BIELIŹNIARSKIEGO. 


$ 146, Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i szkoły przyspo- 
. sobienia oraz kursy krawieckie i bieliźniar- 
skie: i x SĘ: 

szkoły krawieckie stopnia niższego, 

ż „krawiecko-bieliźniarskie- stopnia 
niższego, 

R krawieckie SERRATA gimnazjal- 

. nego, 

Fe bieliźniarskie stopnia gimnazjal- 
nego, 

` krawieckie stopnia licealnego, 

$ przysposobienia krawiecko-bie- 
łiźniarskiego, | 

kursy z zakresu krawiectwa i z zakresu 
bieliźniarstwa, | A 

Niższe szkoły krawieckie przeznaczone są dła kształcenia 
pracowników w zakresie krawiectwa męskiego. Dostarczą. one 
przemysłowi czeladników, posiadających przedewszystkiem 
wysokie wyrobienie praktyczne. 

Przygotowanie pracownic krawiectwa damskiego i bie- 
liźniarstwa dla małych warsztatów ręcznych, bądź też pracow- 
nie dia mechanicznych wytwórni ubrań, może się odbować 
w szkołach krawiecko-bieliźniarskich stopnia niższego. 

Łączenie dwu zawodów w szkole jest wskazane z uwagi 
na szersze możliwości zatrudnienia, jak również na- często” 
spotykane. łączne wykonywanie w pracowni . zarówno robót 
bieliżniarskich, jak krawieckich. 

Przygotowanie pracowników, posiadających, ' poza 
usprawnieniem w zakresie danego działu krawiectwa lub 
w błelźniarstwie, odpowiedni zasób wiadomości teoretyczno-. 
zawodowych i ogólnych, potrzebnych do pracy w warszta- 
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tach krawieckich i bieliźniarskich o rozleglejszej skali i wyż- 
szym poziomie wyrobów, odbywać się może: w szkołach 
stopnia gimnazjalnego. 

. Dia pełnienia w zawodzie krawieckim czynności, wy- 
magających szerszego i głębszego przygotowania zawodo- 
wego i ogólnego z uwagi na poziom artystyczny wyro- . 
bów, względnie dia zajęcia się w przyszłości pracą zawo- 
dową na terenie szkól krawiectwa daieskiego, ‘tworzone 
będą szkoły stopnia licealnego. 

Szkoły przysposołiienia krawiecko-bieliźniarskiego, obej- 
mujące elementy krawiectwa damskiego, dziecięcego i bie- 
liźniarstwa wprowadzą dziewczęta w podstawowe wiadom 
mości i umiejętności, ułatwiając im w ten sposob wejście 
„do zawodu. 

Kursy specjalne będą miały za zadanie zaznajomienie 
z pewnemi specjalnemi działami zawodu oraz dokształcanie 
pracowników krawieckich, - 


Szkoły krawieckie stopnia niższego. 


$ 147. 1. Szkoły krawieckie stopnia niż- 
szego noszą nazwę: szkoły krawieckie. 

2. Zadaniem szkół krawieckich jest prak- 
tyczne kształcenie pracowników, którzyby 
byli usprawnieni w wykonywaniu robót kra- 
wieckich w- warsztatach krawiectwa. mę- 
skiego. 

53 Szkoły krawieckie są mrnte 

Trzyletnia nauka potrzebna jest do praktycznego opa- 
nowania materjału naukowego. 

k podbudową programową jest 1 szcze- 
bel programowy szkoły powszęchneęj. 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- . 
lizacji Program uwzględnia krawiectwo 
„męskie. ` i ze, 
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6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
krawiectwa męskiego. Podstawęprogramową 
tworzy praktyczna nauka kreju modelowa- 
nia i szycia. Program uwzględnia w zakre- 
sie koniecznym dla zrozumienia typowych 
zjawisk, związanych z pracą rzemieślnika: 
rysunek zawodowy, materjałoznawstwo, or- 
ganizację zakładu krawieckiego (pod wz.glę- 
dem technicznym, administracyjnym i hand- 
lowym) oraz wiadomości pomocnicze ścisie 
związane i Pezpotrednio niezwiązane z za- 
w o dem. ` PE . 

Ośrodek nauczania. i pódstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i z analizy czynności pracowników. Naucza- 
"nie ma wybitnie praktyczny - charakter. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorgani- 
zowańe dla celów praktycznego szkolenia 
uczniów szkólne warsztaty wytwórcze. o 

8. Do szkół krawieckich przyjmuje się 
kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej III lub II stop- 
nia, świadectwo ukończenia z wynikiem po- 
myślnym pierwszego roku nauki w klasie IV 
szkoły powszechnej I stopnia albo inne świa- 
dectwo uznane za równoważne; : 

b kończą w danym roku kuleńdarzowóm 
co najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia. 


-Szkoły krawiecko-bieliźniarskie stopnia niższego. 


r 


. § 148. 1. Szkoły krawiecko-bieliźniarskie 
stopnia niższego noszą nazwę:. szkoły kra- ` 
wiecko-bieliźniarskie. ŚR 

2 Zadaniem szkół krawiecko-bieliźniar- 
skich jest praktyczne kształcenie pracownic, 
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któreby były usprawniene w wykonywaniu 
-robót w zakresie krawiectwa damskiego 
i dziecięcego oraz bieliźniarstwa. 

3. Szkoły krawiecka» bieliźniarskie są 
trzyletnie. ; 

Dla praktycznego. opanowania materjału naukowego 
oraz z uwagi na łączenie krawiectwa z bieliżniarstwem ko- 
nieczue są 3 lata nauki. 1 , 

© Łączenie krawiectwa z bieliżniarstwem ma na celu 
zwiększenie możliwości zaņpobkowych absolwentów oraz przy- 
gotowanie ich do pracy w mniejszych warsztatach, trakiu- 
jących łącznie oba działy. ' : 

4, Podbudową programową jest I Szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
'Jizacji Program uwzyłędnia w odpowiednim 
stopniu krawiectwo damskie, dziecięce oraz 
bieliźniarstwo. R 

6 Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
krawiecko-bieliźniarski. Podstawę progra- 
mową tworzy praktyczna nauka kroju, mo- 
dełowania i szycia. Program uwzględnia 
w zakresie koniecznym dla zrozumienia ty- 
powych zjawisk, związanych z pracą rze- 
mieślnika: rysunek zawodowy, materjało- 
znawstwo, organizację warsztatu krawiec- 
kiego (pod względem technicznym, handlo- 
wym i administracyjnym) oraz wiadomości 
pomocnicze ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

7, Brzy szkołach tych istnieję zorgani- 
zowane dla celów praktyczńiego szkolenia 
uczenic szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do szkół krawiecko-biełiźniarskich 
przyjmuje się kandydatki, które:. 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 


Szkolnictwo zawodowe. ; 45 
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klasy IV szkoły powszechnej” HI lub II stop- 
nia, świadectwo ukończenia z wynikiem po- 
myślnym pierwszego roku nauki w klasie IV 
szkoły powszechnej I stopnia albe inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia. 


Szkoły krawieckie stopnia -gimnazjalnego. 


$ 149. 1. Szkoły krawieckie stopnia gim- 
nazjalnego noszą „nazwę: gimnazja kra- 
wieckie. 
= 2, Zadaniem gimnazjów krawieckich jest 
kształcenie dla przemysłu kraąawieckiego pra- 
cowników, którzyby byli usprawnieni w wy- 


konywaniw robót krawieckich i posiadali 
odpowiedni zasób wiadomości teoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. 


3. Gimnazja krawieckie są czteroletnie. 

Że względu na to, że krawiectwo w zakresie wyrobów 
pierwszorzędnych jest zawodem bardzo trudnym czas trwa- 
nia nauki nie może być krótszy niż 4-letni. 

4 Podbudową programową jest Ii szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
łizacji Program uwzględnia bądź krawiec- 
two męskie łącznie z ktawiectwem damskiem 
ciężkiem fszkoły męskiej, bądź krawiectwo 
damskie łącznie z dziecięcęm (szkoły żeń- 
skie). | 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
krawiecki. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka krawiectwa w danych dzia- 
łach, rysunek zawodowy wraz z kompozycją, 
materjałoznawstwo, organizacja warsztatu 
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.krawieckiege (pod wzgiędem technicznym, 
administracyjnym i handlowym) Brogram 
"uwzględnia wiadomości pomocnicze ściśle 

związane bezpośrednio | niezwiązane'z za- 
wode m. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorgani- 
zowańne dia celów praktycznego szkolenia 
uczniów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów krawieckich przyjmuje 
się kandydatów (ki), którzy(re): 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
kl VI szkoły do pi A świade” 
ctwo uznane za równoważre, (stosownie do pod- 
budowy programowej), | 

b. kończą w danym roku kaiendarzowym 
co najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia, 

. Szkolna praca warsztatowa pozwala na rozpoczęcie 
nauki w 13 roku życia; górną granicę wieku uzasadniają 
względy wychowawcze. 

c złożą egzamin wstępny w zakresie I 
szczebla programowego szkoły powszechnej 
-z przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz- 
„nego. | i 

"Od egzaminu tego mogą być zwolnieni całkowicie lub 
częściowo’ ci, którzy już złożyli egzamin wstępny do gim- 
nazjum ogólnokształcącego lub do innej szkoły zawodowej 
"stopnia gimnazjalnego. 


Szkoły bieliźniarskie stopnia gimnazjatnego. 


$ 150. 1 Szkołybieliźniarskiestopnia gim- 
nazjalnego noszą nazwę: gimnazja bieliż- 
niarskie. 

2. Zadaniem gimnazjów bieliźniarskich 
jest kształcenie dla przemysłu bieliźniar- 
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skiego pracownic, któreby byty usprawnione 
w wykonywaniu robót bieliźniarskich i po- 
siadały odpowiedni zasób wiadomości teore- 
tyczno-zawodowych i ogólnych. | | 
3. Gimnazja bieliźniarskię są cztero- 
letnie. l a 
4. Podbudową programową jest H szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

8. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji, e, zj A 

6. Ośrodkiem nauczania jest warsztat bie- 
lłiżniarski. Podstawę programową tworzą: 
praktyczna nauka bieliźniarstwa łącznie ze 
zdobieniem bielizny i elementami gorseciar- 
stwa, rysunek zawodowy wraz z kompozycją, 
materjałoznawstwo, organizacja warsztatu 
bieliżźniarskiego (pod względem technicznym, 
administracyjnym i handlowym) Program 
uwzględnia wiadomości pomocnicze ściśle 
związane i bezpośrednio niezwiązane z za- 
w o de m, Sk . F 

T. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz-e- 
nic szkolne warsztaty wytwórcze. z. 

8. Do gimnazjów bieliźniarskich przyj- 
muje się kandydatki, które: i 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 


„klasy VI szkoty powszechnej lub inne Świa- ` 


dectwo uznane za równoważne, 
b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia,. 
< złożą egzamin wstępny w zakresie II 
szczebla Programowego szkoły powszechnej, 
z przedmiotów, określonych przez Ministra 
. Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz-- 
nego.- ao a i i 
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Szkoły krawieckie stopnia .liceainego. 


§ 151. t. Szkoły krawieckie stopnia liceal- 
nego noszą nazwę: licea krawieckie. . | 

2 Zadaniem liceów krawieckich jest. 
kszalcenie dla przemysłu krawieckiego pra- 
cownic, dla wykonywania robót w zakresie 
krawiectwa damskiego i dziecięcego, któ- 
reby, obok praktycznego przygotowania za- 
wodowego, posiadały szerszy i głębszy za- 
sób wiadomości teoretyczno-zawodowych 
i ogólnych  ;} . 

3, Licea krdwieckie są trzyletnie. - 

Przygotowanie samodzielnych pracownic w zakresie wy- 
robów pierwszorzędnych, a zwłaszcza w zakresie kompozycji: 
"stroju, obok uwzględnienia przedmiotów pomocniczych, wy- 
maga 3 lat nauki. A 

4 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. | 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji Program uwzględnia w odpowiednim 
stopniu krawiectwo damskie i dziecięce. 
` 6. Ośrodkiem nauczania jest pracownia 
ubiorów damskich i dziecięcych. Podstawę 
programową tworzą: praktyczna nauka kra- 
"wiectwa oraz szerzej i głębiej potraktowane 
wiadomości z zakresu rysunku zawodowego 
wraz z kompozycją, materjałoznawstwa, or- 
ganizacji przedsiębiorstw krawieckich (pod 
wzgłędem technicznym, „administracyjnym 
i handlowym) Program uwzględnia wiadomo- 
ści pomocnicze ściśle związane i bezpośred- 
nio niezwiązane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
niec szkolne warsztaty wytwórcze. l 


. 126 


8. Do liceów ksawieskień przyjmuje się 
Kandydatki, które: 

a. przedstawią świadectwo ETE 
gimnazjum ogólnokxształcącego lub inne: 
Swiadectwo uznane za rôwnoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia. 


Szkoły przysposobienia krawiecko-bieliźniarskiego. 


8 152. 1. Zadaniem szkół przysposobienia 
krawiecko-hieliżniarskiego jest danie mło- 
dzieży praktycznego przygotowania do wy- 
konywania- podstawowych robót w zakresie 
krawiectwa damskiego, dziecięcego i bieliź» * 
niarstwa. > 

2. Szkoły przysposobienia krawiecko- 
bieliźniarskiego są roczne. 

3 Bodbudową programową jest I szcze- 
bel programowy szkoły powszechnek 

4. Ośrodkiem nauczania jest warsztat 
krawiecko-bieliźniarski. Podstawę progra- 
mową tworzy praktyczna nauka w zakresie: 
techniki szycia ręcznego i maszynowego, 
elementów kroju, modelowania, rysunku za- 
wodowego i materjałoznawstwa. Program 
uwzględnia wiadomości pomocnicze ściśle 
związane i bezpośrednio niezwiązane z za- 
wo dem. 

5. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia 
uczenię szkolne warsztaty wytwórcze. 

6. Do szkół przysposobienia krawiecko- 
bieliźniarskiego przyjmuje się kandydatki, 
które: 
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a. przedsławią świadectwo ukończenia 
szkoły powszechnej I stopnia lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, l 

b. nie przekroczą w danym roku kalenda- 
rzowym 18 lai życia. 


Kursy z zakresu krawiectwa i z zakresu bieliżniarstwa. 


$ 158. Kursy z zakresu krawiectwa i z za- 
kresu hieliźniarstwa przeznaczone są dla. 
osób, specjalizujących się w tych zawodach, 
zadania, czas trwania i zasady organizacji 
tych kursów będą dostosowywane do potrzeb 
krawiectwa i hieliźniarstwa. 


PODGRUPA c.1) MODNIARSKA. 2 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł modniarski obejmuje wyrób wszelkiego rodzaju 
okryć na” głowy damskie i dzięcięce oraz wyrób ozdobnych 
przedmiotów modniarskich, jak szale, torebki ręczne, przy- 
brania głowy, sukien i t. p. Dla podniesienia obrotu maga~ 
zyny mód prowadzą, zwłaszcza w sezonach martwych, wy- 
rób kwiatów Sztucznych (butonierki, przybrania kapeluszy, 
kwiaty dekoracyjnej, fantazyj z piór, przedmiotów służących 
do dekoracji wnętrz (poduszki, abażury), miękkich zabawek, 
maskot i t. p. 

Podstawowym produkiem przemysłu modniarskiego jest 
damskie, nakrycie głowy. 

Danych o razmiarach przemysłu modniarskiego nie posia- 
„damy. Spis ludności z 1921 r. wykazuje 4.259 modniarek. 


1) Podgrupa niniejsza, jak i następne, korzystać będą w nowym ustroju 
szkolnym jedynie z różnorodnych korsów. OQdnośny przepis rozporządwenia 
przytoczony jest na str. 749. 
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Przemysłem podstawowym dla modniarstwa jest, prócz 
przemysłu włókienniczego, przemysł kapeluszniczy (wyrób 
stożków i fasonów) oraz galanieryjny. Jako małterjały po- 
*"mocnicze przy produkcji kapeluszy używa się: drut, łyczko, 
grolina, muślin, tiul i ft. p. 

Produkcja modniarska ma charakter . wyłącznie ręczny; 

używana jest tylko zwykła maszyna do szycia. Plisowanie, 
mereżkowanie, endlowanie, haftowanie ' maszynowe, wyko- 
"naywane jest w specjalnych warsztatach. 
i Charakterystyczną cechą przemysłu modniarskiego są 
częste zmiany moódy, fantazyjność i pomysłowość w stoso- 
waniu coraz to nowych fasonów, materjałów i technik wy- 
konania (kapełusze. miękkie i na formach z drutu, groliny, 
łyczka, tiulu, szyte, klejone, haftowane, prasowane, zdo- 
bione techniką Grutową, szydełkową i t. p} 

, Trudność pracy modystki polega nietylko na utnie- 
jętnem, gustawnem i pomysłowem wykonaniu i ozdobieniu 
kapelusza i innych artykułów modniarskich, ale na dostoso- 
waniu fasonu kapelusza, jego barw i ozdób do kształtu 
głowy, fryzury, cery i typu twarzy, ubioru i t p. Pierw- 
szorzędne znaczenie ma śledzenie zmian mody, poszukiwa- 
nie nowości } nadawanie warnhon cech indywidualnych 
i oryginalnych. 

Wykonanie kapelusza z materjału miękkiego, metro- 
wego polega na: sporządzaniu wykrojów i skosów, wymo- 
dełowaniu i upięciu materjału na drewnianej główce fłebku), 
uszyciu kapelusza (ręcznie lub maszynowo), wyprasowaniu, 
podszyciu podszewką lub wstążką, zdobieniu. 

„Wykonanie kapelusza. ze stożka wymaga sporządze- 
nia wykrojów, fasonowania przez prasowanie, wymodelowa- 
nia na łebku, uszycia, ozdobienia i wykończenia. 

Momentem zasadniczym przy wykonywaniu zamówie- 
nia indywidualnego jest dobranie odpowiedniego fasonu, ma- 
terjału podstawowego i ozdób. W- . większych magazynach 
wybór. fasonu względnie modelu, odbywa się przez przymie- 
rzanię gotowych kapeluszy, będących na składzie, a wyko- 
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nanych według modeli zagranicznych iub polti własnych 
_ projektów. 

i Pracownie modniarskie, wyrabiające kapełusze . na skład 
i na zamówienie, połączone są zwykie ze skiepetn wyro- 
bów modniarskich, mają więc charakter przedsiębiorstw wy- 
twórczo ~ - handlowych. : 


H. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
i ` PRACOWNIC. 


Wśród pracownic modniarskich -dadzą się odróżnić na- . 
stępujące typy: pomocnica, pracownica samodziełia, kierow- i 
niczką pracowni. 


1. Pomocnica. 


Pracownica ta wykonuje w pracowni wszelkie czynno- 
ści pomocnicze, w zakresie których winna posiadać uspraw- 
nienią manualne. : 


2. Pracownica samodzielna. 


Czynności: modelowanie, szycie, prasowanie i zdo- 
bienie kapeluszy oraz wykonywanie inngch azdobnych PORA 
miotów modniarskich, | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
©bok usprawnienia w typowych czynnościach modniarskich, 
kwiaciarskich i piórkarskich, powinna ona posiadać prak- 
tyczną i w odpowiednim zakresie teoretyczną znajomość ma- 
tetjałoznawstwa, rysunku zawodowego, umiejętność odtwa- - 
rzania i komponowania modeli; ponadto elementarne wia- 
domości o organizacji pracowni modniarskich. 

. Cechy psychofizyczne: dobry gust, pamięć - 
wzrokowa, POPRZE ia zręczność, do- 
bry wzrok. 5 4 M 
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3. Kierowniczką pracowni 


Czynności: organizowanie i prowadzenie pracowni 
"pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
a-w szczególności: zakup materjałów, dobór i projektowa- 
nie modeli, wydawanie roboty i nadzór nad jej wyko- 
naniem, załatwianie klijenteli, badanie kierunków mody i no- 
wych technik modniarskich, tnstruowanie pracownie it p. 

Wiadomości zawodowe i. usprawnienia, 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach w zakresie 
modniarstwa, kwiaciarstwa i piórkarstwa, kierowniczka po- 
winna posiadać odpowiednio głębszą, niż wykonawczynie 
bezpośrednie, praktyczną i teoretyczną znajomość towaro- 
znawstwa, rysunku zawodowego i kompozycji, umiejętność 
komponowania i odtwarzania modeli, ponadto znajomość or- 
ganizacji warsztatu pod względem technicznym, administra- 
cyjnym i handlowym. 

Cechy psychofizyczne: jak wyżej oraz smak > 
artystyczny,  przedsiębiórczość, - umiejętność postępowania 
z ludźmi. ` 


fak z powyższej analizy wynika, można mówić o szko- 
teniu jednego typu pracownicy modniarskiej — wykwalift- 
kowang} modniarki, Wobec charakteru produkcji i niewięl- 
kiego zakresu potrzebnej wiedzy teoretycznej, wreszcie du- 
żych trudności organizacji nauczania w szkole, kształcenie 
modniarek może się cełowo odbywać jedynie na kursach. 


Ii. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
MODNIARSKICH. 


W r. 1932/33 istniały w Polsce 3 SE modniarskie : 
2 w Warszawie i i we Lwowie oraz 3 szkoły modniar- 
sko - czapnicze (Białystok, Łódź,. Sosnowiec). Prócz tego 
„istniało kilka - kursów modniarskich. 

Wyroby modniarskie tych szkół nie przekraczają śred- 
niego poziomu, są zbył ciężkie, zanadto wypracowane i co 
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do mody zazwyczaj nieco spóźnione. Tłumaczy się to wiel- 
kiemi trudnościami w utrzymywaniu warsztatu szkolnego na 
odpowiednim poziomie; ze względu na charakter sezonowy 
modniąrstwa, wymagającego jaknajściślejszego kontaktu ze 
źródłami mody, braku sezonowego dokształcania nauczycie- 
lek zawodowych w zakresie nowych technik oraz dostatniego 
zaopatrzenia magazynu szkolnego w artykuły, WIPIOCZĄE: 
w krótkim czasie z mody. 

Ze względu na powyższe trudności, jak i na mały 
popyt na pracownice modniarskie, część szkół łączy naukę 
modniarstwa z nauką czapnictwa. Połączenie tych. dwóch - 
„zawodów nie jest jednak racjonalne ze względu na duże 
. różnice w typie pracy. Podczas gdy praca modniarki musi 
się odznaczać pomysłowością, fantazją, lekkością wykonania 
i oryginalnością, w pracy czapnika odgrywa największą rolę 
dokładność, solidność wykonania i ścisłe dostosowanie się 
. do szablonu (modelu). - x 


PODGRUPA d. CZAPNICZA. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA.. 


Czapnictwo obejmuje wyrób wszelkiego typu czapek. . 
f W związku z produkcją czapniczą istnieją warsztaty, 
wytwarzające dodatki do: czapek, jak daszki, potniki, paski, 
stalki i t. p. Ta część produkcji wchodzi w zakres innych 
przemysłów, zależnie od surowca, którym się posługuje. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego ilość 
kart rzemieślniczych wydanych w r. 1929 wynosiła 2065. 
Warsztatów produkcji czapek do VII kategorji włącznie 
było w r. 1928 ogółem 198; zatrudniały one ogółem 1352 
robotników, w tem mężczyzn 300, kobiet 711, młodocia- 
nych 275. 

Według danych Rady Izb Rzemieślniczych było W r. 
1931 ogółem 2953 warsztatów rzemieślniczych czapniczych.. 

Produkcja czapnicza typu ręcznego, zorganizowana jest 
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w wańsziałach rzemieślniczych samodzietnych iub „chałupni- 
czych. - 
Liczba chatupników dochodzi do 50 tysięcy. Rozsiedleni 
Są oni przeważnie po większych miastach. Czapnictwem zaj- 
muje się przeważnie ludność żydowska. Punkt ciężkości pro- 
dukcji przenosi się coraz bardziej na produkcję chałupniczą. 
~ Produkcja czapnicza jest przeważnie Seryjna.. 

Wykonanie serji czapek wymaga wyboru materjału na . 
wierzch i podszewkę, wykonania mode i formy (szablonu). 
Po skrojeniu według tej formy wierzchów i podszewek, na- 
stępuje zszywanie wierzchów z podszewką na maszynie noż- 
nej czapniczej, wszycie daszka z potnikiem i wykończenie 
. czapki, t. j. przyszycie guzików, założenie paska i t. p. 
Gotową czapkę prasuje się: na „mokro. 


HI. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników _ przemysłu czapniczego ` można od- 
różnić następujące typy: 

pomocnik, szwacz i maszynista (czeladnicy), iroa : 
(czełądnik), klerownik warsztatu (majster). . 


1. Pomocnik. 


Pomocnik spełnia różnorodne czynności pomocnicze, do 
wykonania których PASTE jest jedynie usprawnienie ma- 
nuałne. 


2. Szwacz (ka), maszynista (tka), (Gżeladńich. 


"Czynności: szycie ręczne i maszynowe oraz wy- 
` kończanie czapki. | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Powinni oni posiadać, obok usprawnienia w wykonywanych 
czynnościach, znajomość praktyczną kroju, rysunku zawodo- 
wego, materjałoznawstwa, działania i obsługi maszyn oraz 
elementarne wiadomości o organizacji warsztatu. - 
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Gie y psychofiz g czne: staranność, ,ZTĘCZNOŚĆ 
rąk, dobry wzrok. 


3. Krojczy (czeladnik). 


c zy nności: sporządzanie modeli oraz szablonów -> 


według modeli obcych ì własnych, krajanie ręczne lub ma- . 
szynowe materjału. | . 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Poza usprawnieniem w zakresie wykonywanych czynności, 
powinien on posiadać dokładną znajomość „kroju, modelo- 
wania i wykonywania czapek, rysunku zawodowego, prak- 
tyczną znajomość materjałoziawstwa zawodowego, działania 
i obsługi maszyn czapniczych óraz organizacji warsztatu. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, staranność, 
zręczność rąk, dobry wzrok. i 


4, Kierownik warsztatu (majster). 


Czynności: organizowanie i prowadzenie warsztatu 
pod względem technicznym, administracyjnym i handłowym, 
a. w szczególności: zakup surowców, przyjmowanie żamó- 
wień, projektowanie i aprobowanie modeli, nadzorowanie 
i instruowanie pracowników. ï 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Kierownik warsztatu powinien posiadać, poza dokładną zna- 
jomością techniki czapnictwa (kroju, modelarstwa, szycia 
i wykańczania), znajomość rysunku zawodowego, działania 
i obsługi maszyn czapniczych, towaroznawstwa czapniczego 
i organizacji warsztatu pod względem technicznym, admi- 
. nistracyjnym i hańdłowym. | . 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, staranność, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z, ludźmi. 


jak z powyższego wynika, dla cełów szkolenia zawodo- 
wego należy wyróżnić jeden typ funkcyjny pracownika 
czapniczego, a mianowicie wykwalifikowanego czapnika. Wo- 
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bec charakteru produkcji czapniczej i małego zakresu teore- 
tycznej wiedzy zawodowej, kształcenie pracowników czapni- 
czych winno się odbywać wyłącznie na kursach zawodowych 
względnie w szkołach dokształcających. 


III. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
CZAPNICZYCH. | 


W roku 1932/35 istniały w Polsce 2 szkoły (wydziały) ` 
czapnicze żeńskie stopnia niższego i 3 szkoły żeńskie średnie 
modniarsko-czapnicze 3-1etnie. Krótkoterminowe kursy czap- 
nicze organizowane są w razie potrzeby przy warsztatach, 
prowadzonych przez instytucje społeczne. i 


PODGRUPA e. GORSECIARSKA. 


I OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Gorseciarstwo obejmuje wyrób gorsetów zwykłych 
i leczniczych (higjenicznych, pooperacyjnych) oraz biustono- 
szy, staników i t p. ; i ; 

Produkcja gorseciarska ma charakter przeważnie ręczny 
i zorganizowana jest w Polsce w warsztatach rzemieślni- 
czych samodzielnych i . chałupniczych, i 

` Danych statystycznych © przemyśle gorseciarskim nie 
posiadamy. en 

Wykonanie zamówienia indywidualnego wymaga zdję- 
cia miary i wyrysowania formy. Po skrojeniu materjału we- 
dług tej formy, przygotowuje się wyrób do szycia, t. j. fa- 
stryguje materjał, następnie szyje się go na maszynie. Po 
ewentualnem „naciągnięciu* fiszbinami lub stalkami ` przy- . 
mierza się robotę i wykonuje poprawki. Wykończenie wy- 
robu polega na wyhaftowaniu ©zdób, obszyciu taśtną, ko~ 
'ronką (aplikacją) i t. p. wreszcie na wyprasowaniu. 
~ Przy sprzedaży wyrobów gorseciarskich gotowych, bę- 
dących na składzie, adbywa się także przymierzanie i popra- - 
wianie, t. j. przystosowywanie do figury indywidualnej, 
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Pierwszorzędne pracownie tworzą niekiedy własne mo- 
dele gorsetów, przeważnie jednak sprowadza się je z zagra- 
"nicy lub też wykonuje według żurnali zagranicznych. 


H. ANALIŻA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ. 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracownic przemysłu gorsęciarskiego można wy- | 
różnić następujące typy: : 
masżynistka, hafciarka, kierownica pracowni. 


T: Maszynistka., 


Czynności: - fastrygowanie skrojonej sztuki, Szycie, 
naciąganie fiszbinami lub stalkami, robienie poprawek. 

Wiadomości zawodowe. i usprawnienia. 
Maszynistka powinna posiadać usprawnienie w wykonywa- 
nych czynnościach, znajomość kroju i rysunku zawodowego, 
materjałów gorseciarskich, działania i obsługi maszyny do 
szycia, ełementarne wiadomości o organizacji warsztatu. 

Cechypsychofizyczne: staranność, dobry wzrok, 
zręczność rąk. 

2 Katciówci. 


Czynności: wykonywanie (haftowanie, zdobienie 
i prasowanie) wyrobów gorseciarskich. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Hatciarka „powinna posiadać usprawnienie w wykonywanych 
czynnościach, a w szczególności: w haftowaniu i szyciu 
ręcznem: i maszynowem, znajomość działania * obsługi: ma- 
szyny do szycia i do haftowania, elementarne wiadomości 
o organizacji warsztatu. . 

Cechy psychofizyczne: jak wyżej oraz dobry. 
gust. PE 
3. Kierowniczka pracowni. 


Czynności: organizowanie i prowadzenie pracowni 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
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a w szczególności: zakup surowców, wybór i projektowanie 
modeli, przyjmowanie zamówień, krój, przymierzanie i sprze- . 
daż wyrobów, wydawanie i przyjmowanie roboty, instruo- 
| wanie pracownie i t. p. | , 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Obok usprawnienia w typowych czynnościach gorsectarskich, 
powinna ona posiadać praktyczną i w odpowiednim stopniu 
teoretyczną znajomość materjałów, kroju, modelowania ry- 
-Sunku zawodowego, działania i obsługi maszyny do szycia ` 
i haftu; ponadto „znajomość organizacji warsztatu pod wzglę- 
dem technicznym, administracyjnym i handlowym. , 

Cechy psychofizyczne: energja, dobry ` gust, 
staranność, uzdolnienia organizacyjne i umiejętność postę- 
powania z ludźmi. ©  - | . 


Jak wynika zpowyższej analizy, można mówić o kształ- 
ceniu jednego typu pracownic gorseciarskich, mianowicie wy- 
kwalifikówanej gorseciarki. Szczupły zakres wiadomości fa- 
chowych i konieczność posiadania usprawnienia czysto ma- 
nualnego, uniemożliwiają tworzenie specjalnych szkół w tym 
dziale. Celowe jest natomiast włączenie gorseciarstwa dò 
programów szkół bieliźniarskich z uwagi na pokrewność obu ` 

zawodów oraz organizowanie w miarę potrzeby kursów 
gorseciarskich. | 


II. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GORSECIARSKICH. | 


Do zawodu gorseciarek przygotowują w Polsce dwie 
średnie szkoły (wydziały) żeńskie 3-letnie we Lwowiei w War- 
szawie.. Nauka zawodu ‘stoi w szkole lwowskiej na odpo- 
wiednim poziomie, a wyroby jej tak pod względem kroju, 
jak. wykończenia mogą być uważane za pierwszorzędne. 
Szkołą warszawska istnieje dopiero rok drugi. 


i~ 
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PODGRUPA f. KRAWACIARSKA. 


. I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Krawaciarstwo obejmuje . wyrób krawatów wszelkiego 
typu. ; u 
Produkcja krawatów zorganizowana jest. w większych 
mniejszych wytwórniach samodzielnych i chałupniczych. 
Według danych Głównego Urzędu Statystycznego było 
czynnych w r. 1928 ogółem 23 warsztaty do VII kategorji 


*włącznie; zatrudniały one 210 robotników. 


Przemysł krawaciarski w Polsce należy uważać za sto- 


- sunkowc młody, mający jednak wszelkie dane do pomyśl- ` 


nego. rozwoju. Świadczy o tem fakt, że import materjałów 
zagranicznych dia wytwórni krawatów oraz import goto- 
wych krawatów dla sklepów zmniejszył się w ostatnich la- 
tach -znacznie. Tkaniny na krawaty i krawaty importowane 


'należą przeważnie do gatunków droższych i sprowadzane 


są z Austrji, Czechosłowacji, Italji i Szwajcarji, w małej 
ilości także z Francji i Anglji. Do niedawna produkcja Kra- 
watów w Polsce opierała się przeważnie na materjałach za- 
granicznych, dopóki polskie fabryki włókiennicze nie za- 
częły wyrabiać materjałów krawaciarskich. 

Krawatów polskich dotąd mie eksportujemy z wyjąt- 


kiem pojedyńczych transportów tańszych wyrobów do Ru- 


munji i Kanady. Przy odpowiednich umowach handlowych 
eksport do Kanady miałby widoki rozwoju. 

Wykonanie krawata obejmuje skrojenie materjału wierz- 
chniego według szabłonu z tektury. Odbywa się ono ma- 
szynowo lub ręcznie, z materjału ułożonego w kilkanaście 


"warstw. W podobny sposób odbywa się krajanię barchanu' 


bawełnianego lub welnianego 'na wkładki. Następnie ste- 
bnuje stę wierzch na maszynach, wszywa barchan i szyje 
szyjkę. Po wyprasowaniu krawata na szabłonie przyszywa 
się firmę i. markę fabryczną, poczem sórtuje się . krawaty 
według gatunków, kolorów i pakuje do pudełek. 


Szkolnictwo zawodowe. l 47 
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I. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


" Wśród jiwi przemysłu kawada można 
wyróżnić następujące ‘typy: szwaczka, krojezg, kierownik za- 
kładu. , 

(1. Szwaczka. 


Czynności: szycie krawatów ręcznie i na "maszy- 
` nach. eo > | | 
Usprawnienia: usprawnienie w wykonywanych 
czynnościach, znajomość działania i obsługi maszyny do szycia. 
Cechy psychofizy czne: dokładność, staranność, 
zręczność rąk. : 


2, Kenen 


; „Czynnoś sdi i: sporządzanie modeli oraz szabłonów we- 
dług modeli zagranicznych i własnych; krajanie ręczne lub 
maszynowe maierjału; nadzór nad - pracownikami, wydawa- 
nie: i odbiór roboty, instruowanie pracowników. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Poza dokładną znajomością kroju: zawodowego, powinien on 
posiadać - znajomość szycia ręcznego Í maszynowego, rij- 
' sunku zawodowego, obsługi maszyn i organizacji warsztatu. 
Cechy psychofizyczne: dobry gust, dokładność, 
staranność. : 
3. Kierownik zakładu. 


Czynności: ogółne kierownictwo techniczne, admi- 
nistracyjne i handlowe, a w -szczególności : zakup surowców, 
wybór niodeli, przyjmowanie zamówień, przeprowadzanie kal- 
kulacji, normowanie i kontrolowanie produkcji. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Poza dokładną znajomością techniki krawaciarstwa, powinien 
on posiadać znajomość towaroznawstwa zawodowego i or- 
ganizacji „przedsiębiorstwa pod względem Feróezn, ad-` 
ministrecgjnym , i handlowym. . 
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Cechy psychofizyczne: dobry gust, zmysł or- 
-ganizacyjny, energja, przedsiębiorczość. ; 


Z powyżśzeęj analizy pracy można wnosić, że dla celów 
szkolenia trzeba wyodrębnić tylko jeden typ pracownika, 
mianowicie wykwalifikowanego krawaciarza (rkę). Ze względu 
na nikły zakres wiadomości teoretycznych i szczupły zakres ` 
usprawnień, kształcenie tych pracowników winno: się odbywać 
na drodze kursów zawodowych. 


PODGRUPA g. RĘKAWICZNICZA.. 
L, OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


. Rękawicznictwo obejmuje wyrób rękawiczek ze skóry; 
wyrób rękawiczek SUCH nalęży do przemysłu dziewiar- 
-. skiego. 

Produkcja jękawiczek skórkowych jest zorganizowana 
"w samodzielnych warsztatach rzemieślniczych lub chałupni- 
‘czych. Według danych Głównego Urzędu Statystycznego 

liczba wydanych kart rzemieślniczych. w r. 1931 wynosiła 
203. Warsztatów rękawiczniczych, do VII kategorii wiącznie, 
w r. 1928 bylo czynnych ogółem 25. ` 

Głównemi ośrodkami rękawicznictwa w Polsce są War- 
szawa. i Wilno. Rozwój rękawicznictwa w DIE związany 
był z eksportem do Rosji. 


II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


; Rękawiczki wykonuje się zwykle na skład lub zamówie- 
nie większe, rzadziej na zamówienia indywidualne. Przed: 
krojem rękawiczek: należy skórę poddać pewnym ' zabiegom 
przygotowawczym, jak zwilżanie, klepanie, wyciąganie i t. p. 
Z tak przygotowanej skóry kraje się -rękawiczkę z pominię- 
„ciem skaz, wykrawując naprzód jej szerokość według mi- ' 
_ meru, następnie wycinając długość palców. Osobno kraje 
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się palec 1-szy, klinki i t. p. W miejsce kroju „ręcznego, 
używanego obecnie tylko przy produkcji indywidualnej, sto- 
suje się krajanie przy pómocy sztanc kilku par rękawiczek 
naraz, Większe warsztaty mają własne przyrządy do sztan- 
cowania, mniejsze oddają materjał do sztancowania. Ręka-. 
wiczki zkrojone zdobi. się (wgszycia i aplikacje według mo- 
deli lub: projektów własnych), następnie zszywa części i wy- 
kańcza. Szycie może się odbywać na maszynie okrętkowej, 
na „stebnówce”, albo na .„łaszówce*, bądź wreszcie na 
małej maszynce, dającej śścieg t, zw. ręczny, podobny do 
fastrygi. Uszytą rękawiczkę poddaje się w warsztacie tre- 
sowaniu, t. j. nadaje. się jej kształt i prasuje, poczem nastę- 
puje przyszycie guzików, wprawienie zatrzasków i t. p. 
wreszcie numerowanie. | 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI i KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników przemysłu rękawiczniczego można 
wyróżnić następujące typy: podręczna, szwaczka, krojczy 
(czeladnik), kierownik warsztatu (majster). i 


1. Podręczna. 


Podręczna wykonuje prace pomocnicze jako to: wy- 
kończanie, przyszywanie guzików i:t: p, w zakresie których 
winna posiadać odpowiednie usprawnienie. 


2, Szwaczka. 


Czynności: Szycie i zdobienie rękawiczek. 

, Usprawnienia. Szwaczka winna posiadać uspraw- 
nienie w wykonywanych. zwaóściace oraz umiejętność obsługi 
maszyn rękawiczniczych, 

Cechy psych ofizyczne: staranność, dokładność, 
dobry wzrok, zręczność . rąk. l 
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3. Krojczy. l 


i 


Czynności. Do zakresu czynności krojczego należy : 
projektowanie rękawiczek, przygotowywanie skóry do kraja- 
nia, krajanie ręczne i maszynowe, nadzór techniczny nad 
personelem warszłału, , : 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Krojczy powinien posiadać, obok usprawnienia w typowych 
czynnościach rękawiczniczych, dokładną znajomość kroju, szi- 
` cia, rysunku i kompozycji zawodowej, materjałoznawstwa, 
działania i obsługi maszyn. Ponadto elementarne wiadomości 
o organizacji warsztatu pod względem technicznym, admi= 
nistracyjnym i handlowym. | 

„Cechy psychofizyczne: staranność, dokładność, 
dobry gust, dobry wzrok i zręczność rąk. 


4. Kierownik warsztatu (majster). 


"Czynności: organizowanie i prowadzenie warsztatu 
pod względem technicznym, administracyjnym i handlowym, 
a w szczególności: zakup surowca, wybór modeli, przyjmo- 
wanie zamówień, wydawanie i przyjmowanie roboty, in- 
struowanie pracowników i t. p. š każ 

Wiądomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w typowych czynościach rękawicznika, 
powinien kierownik warsztatu posiadać praktyczną I w od- 
powiednim zakresie teoretyczną znajomość materjałoznaw= 
stwa, tysunku zawodowego, kroju, rysunku i kompozycji za- 
wodowej, działania i obsługi maszyn; ponadto znajomość 
e: warsztatu pod względem technicznym, administra; 

cyjnym i handlowym. ` 

Cechy psychofizyczne: energja, spostrzegaw= 
czść, dobry gust, uzdolnienia organizacyjne, umiejętność po~ 
stępowania- z. ludźmi. | 


Jak wynika z powyższej analizy dła cełów kształcenia 
zawodowego hależy wyróżnić jeden typ pracownika — wy- 


A 
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kwalifikowanego rękawicznika. Wobec zakresu potrzebnych 

wiadomości, kształcenie zawodowe . może się odbywać ce~ 

lowo jedynie na odpowiednich kursach rękawiczniczych. 


PODGRUPA h. - KUŚNIERSKA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYŚTYKA. 


Przemysł kuśnierski obejmuje dwa działy : kuśnietsti 
właściwe, t. j. szycie artykułów futrzanych ze skór już .wy- 
prawionych i kożucharstwo, t.j. _ wyprawę, farbowanie i szy- 
cie: kożuchów. 

. Produkcja kuśnierska jest wyłącznie ręczna, Kólik: 
stwo właściwe jest zorganizowane w warsztatach miejskich, 
kożucharstwo jest wyłącznie rzemiosłem wiejskiem lub ma- 
łomiasteczkowem, wytwarzającem przeważnie dla potrzeb 
ludności wiejskiej, częściowo dla wojska, poczty i t. p. 

Według danych Głównego Urzędu Statystycznego ilość 
kart rzemieślniczych, wydanych kuśnierzom w r. 1929, wynosiła 
1817. Warsztatów kuśnierskich «do VII kategorji włącznie 
było czynnych w 1928 r, ogółem 15. Zatrudniały one 688 
robotników, w tem mężczyzn 289, kobiet 269, młodocia- ` 
nych 128. Według . danych Rady Izb Rzemieślniczgch było 
w r. 1931 ogółem 2793 warsztaty kuśnierskie. . ` 

O rozmiarach produkcji kuśnierskiej. w: kraju mogą dać 
pewne pojęcie dane statystyczne, odnoszące się do przywozu ( 
i wywozu futer. W roku -1929 przywóz futer do Polski 
wynosił 3467 tonn o wartości 70:632.000 złotych. Futra te 
przychodzą do Polski przeważnie nieskonfekcjonowane, są 
"zaieni surowcem dla warsztatów kuśnierskich. Wywóz fu- 
ter z Polski wynosił w tymże roku 617 tonn o wartości 
13.933.000 zł. Polska wysyła futra przeważnie w postaci 
surowych skórek.. Kuśnierstwo nasze nie pracuje zatem na- 
. eksport, , 

_ Kożucharstwo jest, zorganizowane przeważnie w war- 
sztatach rzemieślniczych wiejskich lub małomiasteczkowych, 


z 
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bardzo rozpowszechnionych zwłaszcza w woj. lubelskiem, 

na Podhalu, w woj. fwowskiem- i stanisiawowskiem. Głów- 

nemi ośrodkami są: Garwolin, Kurów, Sokołów, Tyśmienica, 

Kęty. Surowiec dla kożucharstwa sprowadza się z Rumunji; 
dawniej sprowadzano go z Rosji. 


Il. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Warsztat kuśnierski obejmuje zazwyczaj dwie praco- 
wnie, współpracujące przy wykonaniu sztuki. jedna z nich 
to pracownia krawiecka, dostosowana do potrzeb kuśnier= 
- stwa, druga to właściwa pracownia kuśnierska, która wy- 
'konuje część futrzaną sztuki. ` l 

Wykonanie artykulu, rip. paita futrzanego, wymaga zdję- 
cia miary, sporządzenia formy i patronu z muślinu, przymie- 
rzenia | rygowania patronu. Po dobraniu skór następuje ich 
krająnie, zestawianie i układanie na dykcie podług formy. 
| Ższyte na maszynie kuśnierskiej skóry zwilża się, nabija 
na deskę; i suszy. Następnie zszywa się części formy w ca- 
. łość, łączy z. dokładami i wykańcza przedmiot (t. j. przy- 
Szywa guziki, pętelki, podszewkę i t. p.). 

Warsztaty kożucharskie wyprawiają skóry, aiae 
się najprymitywniejszemi sposobami i urządzeniami, poczem. 
następuje krajanie skór według modeli i form, zszywanie 
i wykończanie, Kożuchy i serdaki zdobi się albo bardzo skrom- 
nie (Kurów, Garwolin), albo bogato; stosując aplikację z sa- 
_ fjanu (Podhale i Huculszczyzna), Zdobienie ma prócz wzglę- 
dów estetycznych, opartych na tradycjach stroju etnicznego, 
także wzgiąd praktyczny na celu, a młanowicie zastonięcie 
skaz skóry i SZWÓW. 


II. ANALIZA CZYNNOSCI I I KWALIFIKACYJ . 
i . PRACOWNIKÓW. 


Wsród pracowników przemysłu kicki dają się 
wyróżnić następujące typy: podręczny,  kuśnierz-czeładnik 
(t. zw. pomocnik kuśnierski), kierownik warsztatu (majster), 


sa 
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1. Podręczny kuśnierski. 


Wykonuje on czynności pomocnicze w warsztacie, wy- 
magające jedynie praktycznego usprawnienia. e 


"2. Kuśnierz-czeladnik. 


Czynności: zszywanie, nabijanie i suszenie skór. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
Kuśnięrz-czeladnik powinien posiadać sprawność w zakresie 
wykonywanych czynności, znajomość techniki kuśnierstwa oraz 
działania i obsługi maszyn kuśnierskich, znajomość futer 
i dodatków kuśnierskich oraz rysunku zawodowego; ponadto 
wiadomości o organizacji warsztatu kuśnierskiego. i 

Cechy psychofizyczne: dokładność, staranność, 
zdrowe płuca. ` . l 


3. Kierownik warsztatu. (majster). 


Czynności. Do zakresu czynności kierownika war- 
sztatu kuśnierskiego należy „organizowanie i prowadzenie 
warsztatu pod względem technicznym, administracyjnym 
i kaudłowym, a w szczególności: zakup surowców, przyjmo- 
wanie zamówień, projektowanie, modelowanie ií sporządzanie 

- formy, dobieranie, krajanie :i zestawianie skór, układanie 
ich podług formy, nadzór nad pracą oraz instruowanie pra- 
cowników. | OWE: 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok doskonałego praktycznego opanowania. zawodu, po- : 
winien on posiądać dokładną znajomość kroju, modełowania, 
projektowania i rysunku. zawodowego, praktyczną i w od- ` 
powiednim stopniu teoretyczną znajomość futer i dodatków . 
kuśnierskich, działania i obsługi maszyn, zasad wyprawiania- 
i farbowania futer, ponadto znajomość organizacji war- 
sztatu kuśnierskiego pod wzgiędem technicznym, administra- 
yjnym i handlowym. 
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Cechy psychofizyczne! energja, uzdolnienia or- 
ganizacyjńe, dobry gust, staranność, sumienność, umiejęt- 
ność postępowania z ludźmi. | 


Do celów szkolenia należy zatem wyróżnić jeden za- 
sadniczy typ pracownika .— wykwalifikowanego kuśnierza. 
Kształcenie kuśnierży z uwagi na specyficzne warunki pracy | 
zawodowej oraz niemożność zorganizowania pracowni szkol- . 
nych winno się odbywać na kursach, ANEOSENICI do 
potrzeb przemysłu. 


PODGRUPA i. KAPELUSZNICZA. 


"1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysi kapeluszniczy obejmuje zatówno wyrób stoż- 


-. ków (półfabrykatów), jak i wyrób z nich kapeluszy goto- 


-wych (t. j. fasonowanie kapeluszy). 

Dawniej istniały w Polsce oddzielne fabryki, wytwarza- 
jące stożki i oddzielne, wytwarzające kapelusze gotowe. 
Obecnie fabryki, wytwarzające stożki, objęły również i wy- 
rób kapeluszy: gotowych. Natomiast istnieją warsztaty, trud- 
niące się jedynie fasonowaniem kapeluszy ze stożków i` wy- 
kańczaniem ich: Obok kilku większych zakładów, przeważnie 
są to liczne (około 10 tysięcy) drobne warsztaty, najczęściej 
chałupnicze. 

_. Wedlug danych Głównego Urzędu Statystycznego za- 
kladów produkcji kapeluszy, do VII kategorji wiącznie, było 
w r. 1928 czynnych ogółem 10. Zatrudniały one razem 1996 
robotników, w tem mężczyzn -634, kobiet 1179, młodocia- 
nych 183. 

' W r. 1928 aib Wato w tych zakładach; stóżków 
555.242 kg. i kapeluszy -gotowych 1.881.306 szt. 

| Według danych Rady Izb Rrzemieślniczych, ilość rze- 
miieślniczych warsztatów Saona wynosiła w 1931 r. 
ogółem 1840. 
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„ Stoźki wyrabiane są albo z wełny baraniej (t. zw. filc 
czeski), albo z - sierści zajęczej (t. zw. filc francuski), Wełnę 
sprowadza się z Australji, czesanki z Ańglji i Niemiec. Fa- 
bryk, wyrabiających stożki! z welig baraniej jest obecnie 
w Polsce 5, z sierści zajęczej 2. Fabrykacja kapeluszy goto- 
wych wełnianych opiera się wyłącznie na krajowej produkcji 
stożków, natomiast produkcja kapeluszy z sierści zajęczej ko- 
rzysta częściowo ze stożków importowanych. a 

Modele kapeluszy czerpie się z zagranicy, a mianowicie: 
modele kapeluszy męskich — z Jtalji lub Niemiec, przy- 


czem. zmiana fasonu następuje co parę lat, modele kapeluszy ` 


damskich — z Francji, ze zmianą co sezonu. 
Il. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Produkcja stożków. 


W produkcji stożka wełnianego dadzą się wyróżnić pro~... 


cesy: przędzenia, filcowania, farbowania i szlifowania, 
Na: procesy przędzenia składają się następujące 'czyn= 
ności: sporządzanie mieszanki z czesanki i wełny zwykłej 
(każdy gatunek fifcu wymagą. innej mieszanki, a recepta jest 
tajemnicą fabryki); szarpanie wełny na wilkach; przerabianie 
wełny na „îlor“ (kożuch) na zgrzeblarkach; odważanie por- 
cyj floru, potrzebnego na 1 podwójny stożek; nakładanie 
floru warstwami na formy w kształcie podwójnych stożków 
(konusów), wreszcie rozcinanie nałożonego floru na dwa 
stożki. l . | 
Procesy filcowania odbywają się naprzemian z procesami, 
oczyszczania. Obejmują one: pierwsze filcowanie, t. j. zbijanje 


przędzy stożków na t, zw, filcmaszynach; usuwanie smoly- 
z wełny ręcznemi szczypcami lub specjalnemi aparatami; dru- 


gie filcowanie stożków na mokro; płókanie w rozczynie 


kwasu siarkowego i osuszanie w centryfudze; karbonizowa- ` 


nie w kabinie’ specjalnej w temperaturze -70—800C, -w celu 
usunięcia zanieczyszczeń roślinnych, wreszcie folowanie, t. j. 
ubijanie filcu w ciepłej wodzie młotami drewnianemi. 


.- 


"AT 


. Procesy farbowania obejmują: farbowanie stożków 
w barwnikach anilinowych (o ile mają one mieć barwę jed- 
nolitą; o ile stożek ma być sporządzony z "wełny dwubarwnej, 
łarbuje się wełnę przed przędzeniem); suszenie stóżków. 
Procesy szlifowania polegają na: szlifowaniu stożków 
papierem szmerglowym na szlifierkach; trzepaniu z kirzu 
po oszlifowaniu; szczotkowaniu z kurzu, wreszcie ma „turo- 
waniu”, t. j}. nadawaniu stożkom połysku przy pomocy filcu. 


Fasonowanie kapeluszy. 


Wyrób gotowych kapeluszy ze stożków obejmuje nastę” 
pujące czynności: apreturowanie, t. j. usziywnianie ronda za 
` pomocą szelaku; poddawanie stożka działaniu parų i ręczne 
_ naciąganie go na formę o odpowiednim fasonie i numerze, 
czyli i. zw. tresowanie; dekatyzowanie kapeluszy w kotłach 
dekatuzacyjnych na sucho pod ciśnieniem; pierwsze turowanie, 
t.j. nadawanie kapeluszom połysku przy pomocy filcu; praso- 
wanie. mechaniczne'w prasach hydraulicznych; obcięcie ręczne 
lub. maszynowe brzegu ronda, ewentualne obszycie brzegu; 
turowanie ponowne; prasowanie ponowne; przeglądanie to- 
waru i zwrot sztukę z brakami dia „Asked a WYSOr= 
towania; wykończanie (t. zw. garnirowanie), „ wszycie . 
skórki, opasanie wstążką, wszycie podszewki; ać 
obwodu: główki, wklejenie numeru i firmy; prasowanie za- 
pomocą worków: z gorącym piaskiem; przegląd i pakowanie. 

Kapelusze pilśniowe, włochate i sztywne (melonikij pro- - 
dukuje się w sposób analogiczny, przyczem niektóre. czynności 
odpadają, zjawiają się zaś czynności specjalne, związane 
„z danym wyrobem. 


* 


HE ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników przemysłu kapeluszniczego można 
wyróżnić; robotników przyuczonych, majstrów i kierowników. 


748 


1. Robotnik przyuczony. 


d € 
. Czynności: czyńności pomocnicze maszynowe i ręcz- 

ne; formowanie stożków, fasonowanie kapeluszy, turowanie, 
prasowanie, obcinanie brzegów, wykończanie kapeluszy itp. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w wykonywanych czynnościach, znajomość dzia- 
łania i obsługi powierzonych maszyn. i 

Cechy psychofizyczne: dokładność, „staranność, 
uwaga, zręczność rąk.. l l 


2. Majstrowie (w przędzalni, filcowni, folowni 
zfarbiarnią i szwałni). 


Czynności: nadzór i normowanie w myśl! wska- 
zań kierownictwa przebiegu produkcji w swym oddziale, in- 
struowariie robotników, piecza: nad materjałami, urządzeniami, 
maszynami i narzędziami w odnośnym dziale, ewidencja 
pracy robotników i proste czynności administracyjne. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
odnośnych procesów: produkcji, obsługi maszyn i urządzeń 
oddziału, elementarne wiadomości z technologji materjałów - 
i stosowanych środków chemicznych, znajomość towaro- 
znawstwa kapeluszniczego; ponadto znajomość organizacji 
` pracy. . - | f 
| Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, szyb- 

ka decyzja, staranność, * podzielność uwagi, dobry wzrok, 
_ umiejętność postępowania z ludźmi. 


3. Kierownik techniczny ogólny. 


Czynności: organizowanie, normowanie i kontro- 
lowanie całości. fabrykacji, a w szczególności : nadzór nad 
"przebiegiem poszczególnych faz produkcji, dysponowanie ma- 
terjałem, przeprowadzanie kalkulacji, kontrola gotowych wy- 
robów, sprowadzanie i akceptowanie modeli, nadzór nad 
wydajnością, higjeńą i bezpieczeństwem pracy i t. p. 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
= Kierownik techniczny ogólny powinien posiadać dokładną 
znajomość techniki wszystkich procesów produkcji kapelusz- 
niczej i obsługi maszyn, znajomość towaroznawstwa za- 
wodowego, chemji stosowanej, farbiarstwa i wykończal- 
nictwa kapeluszniczego, technołogji surowców; ponadto zna- 
jomość organizacji fabryki kapeluszniczej pod względem tech- 
nicznym, administracyjnym i handlowym. 

' Cechy psychofizyczne: energja, przedsiębior- 
czość, szybka decyzja, spostrzegawczość, uzdolnienia organi- 
zacyjne,. umiejętność postępowania z ludźmi. 

. Jeśli chodzi o przygotowanie szkolne pracowników 
przemysłu kapeluszniczego, może być mowa jedynie o orga- 
nizowaniu. kursów dla majstrów i kierowników, kształce- 
nie bowiem robotników może się odbywać wyłącznie na te- 
renie fabryk. Tworzenie szkół w tym dziale, ze względu na 
nikłe zapotrzebowanie, jest wyłączone. Kursų kapelusznicze 
„ winny być połączone z uczelniami, kształcącemi pracowników 
dla. przemysłu włókienniczego. 


Tv. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI KURSÓW ODZIEŻOWYCH. 


$ 154. Będą organizowane kursy z zakresu 
„modniarstwa, czapnictwąa, gorseciarstwa, 
krawaciarstwa, rękawicznictwa, kuśnierstwa 
"i kapelusznictwaprzeznaczone dla osób, spe- 
cjalizujących się w tych zawodach. Zadania 
- czas trwania i zasady organizacji tych kur- 
'.sów będą dostosowywane do potrzeb Fumi 
nienych zawodów. - 


„ 


GRUPA 15. GALANTERII. 


PODGRUPA a.. GALANTERJI: SKÓRZANEJ | 
I RYMARSTWA 1). | 


A. GALANTERJA SKÓRZANA 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Galanterja skórzana obejmuje produkcję wyrobów 
ozdobnych i użytkowych ze skóry bądź z materjałów za- i 
stępczych. Wyroby te dadzą się podzielić na 3 grupy: 

wyroby miękkie bez ramek (szkieletu), ewentualnie tylko 
z zamknięciem, jak portmonetki, papierośnice, torebki ręczne 
bez bigli, portfele, osłony książek, teczki na’ kalendarze 
blaczki kieszonkowe i t. p; - . 

| wyroby opatrzone metalowemi zamkami, -obręczami, bi- 


. glami; należą tu torebki damskie, neseserą i t. p.; 


wyroby galanterji skórzanej twardej, posiadające pod- 
stawę z drzewa, tektury lub innego materjału twardego, jak 
kasety, ramki do fotografji, etuis do różnych przyborów it. p. 

Przemysł galanterjj skórzanej opiera się w „znacznej 
mierze na surowcach pochodzenia zagranicznego. 

* Statystyki, dotyczącej ilości warsztatów `i pracowników 
oraz rozmiarów produkcji w dziale galanterji skórzanej, nie 
„posiadamy, gdyż dział ten został włączony do przemysłu 
skórzanego ogólnego.. 


1) Dla jasności obrazu rozpatrywane są osobno oba „dżiały. 
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Produkcja w dziale galanterji skórzanej ma dotąd cha~ 
. rakter rękodzieła. Maszyny są używane tylko w nieznacznej 
mierze i w roli pomocniczej. Praca w zakresie wyrobów naj- 
wyższego gatunku jest prawie wyłącznie ręczna. Przeważnie 
ręczny 'system pracy jest stosowańy do produkcji torebek 
damskich, artykułu wybitnie sezonowego. 

-Produkcja zorganizowana jest bądź w zakładach prze- - 
mysłowych samodzielnych, bądź prowadzona jest systemem 
chałupniczgm w małych warsztatach rzemieślniczych. War- 
sztaty . drobne specjalizują się w. pewnym typie i rodzaju 
wyrobów. i 


li PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Po wyborze modelu, ewentualnie opracowaniu wła 
sttego projektu oraz wyborze surowców i części dodatko- 


wych, wykonywane są odpowiednie szablony i formy dla” 


skrajania i sformowania wyrobu. Skrojenie materjału nä- 
stępuje ręcznie lub maszynowo (sztancowanie). O ile wy- 
rób ma być wykonany ze skóry, szarfuje się skórę, t.j. Ścienia 
ja w całości lub tylko na brzegach, ręcznie lub maszynowo, 
dla ułatwienia zakładania ¿brzegów i wykonania szwów. 
' Po zszyciu części wierzchu i podszewki i po obciągnięciu 
żelazek  (bigli) skórą, formuje się wyrób i ewentualnie 
usztywnia przy pómocy tektury. Następnie przytwierdza się. . 
podszewkę, żelazka, rączki i t. p. przy pomocy klejenia, szy- 
cia maszynowego lub ręcznego, wreszcie wykończa się wy- 
rób. Zdobienie zbliżone jest do robót złotniczych introliga- 
torskich. 
è 4 
HI. ANALIZA. CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
. PRACOWNIKÓW. 


"Wśród pracowników galanterji śkórzanij dają się wy- 
różnić następujące typy: pracownik wykwalifikowany i kie- 
rownik warsztatu. 
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1. Pracownik wykwalifikowany. 


Czynności: przygotowanie surowca, wykonanie sza- 
blonu, skrojenie materjału, wykonanie, składanie i łączenie 
części wyrobu (klejenie i szycie maszynowe lub ręczne), for- 
` mowanie i wykończanie wyrobu i t. p. 

..  Wiadomóści zawodowe i usprawnienia. 
Powinien on posiadać, obok usprawnienia w czynnościach 
typowych dla produkcji w zakresie galanterji skórzanej mięk- 
kiej i twardej, praktyczną i w odpowiednim zakresie teo- 
retyczną znajomość technologji skóry, materjałoznawstwa za- 
wodowego, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, tech- 
niki kroju, wykonania zdobień i wykończania wyrobów; 
ponadto niezbędne wiadomości o organizacji warsztatów ga- `. 
lanterji skórzanej. 

Cechy psychofizyczne: dobry gust, pomysło- 
wość, staranność, dokładność. 


2: Kierownik warsztatu. 


Czynności. Do zakresu prac kierownika warsztatu 
galanterji skórzanej należy organizowanie i prowadzenie 
warsztatu pod względem technicznym, administracyjnym 
(i handlowym, a w szczególności: przyjmowanie zamówień, 
zakup surowców, projektowanie .wyrobów, krajanie- ma- 
terjałów, 'nadzór nad pracą, instruowanie pracowni- 
ków i t. p. a 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Kierownik warsztatu gałanterji skórzanej powinien posia- 
dać, obok doskonałego opanowania zawodu, odpowiednio 
szerszą i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość technologji skóry, materjałoznaw= 


stwa i maszynoznawstwa zawodowego wraz z kompozycją, ` 


modelarstwa, techniki kroju, szycia, składania, zdobienia i wy- 
kończania wyrobów gałanterji skórzanej miękkiej i twardej; 
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ponadto znajomość organizacji warsztatów gałanterji pod 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

' Cechy psychofizyczne, jak u czeladnika, prócz 
tego: przedsiębiorczość, uzdolnienia organizacyjne. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ. 
© GALANTERJI SKÓRZANEJ. ` 


Szkolnictwo galanterji skórzanej w Polsce. 


| W Polsce istnieje tylko jedna szkoła galanterji skórzanej. 
Jest to prywatna żeńska szkoła średnia we Lwowie. 

Warsztaby gałanterji skórzanej dla młodzieży męskiej 
prowadzone są w sierocińcu Tow. „Powściągliwość i Pra- 
ca" W. Miejscu Piastowem. Warsztaty te wykonują głównie 
walizy, nesesery, podczas gdy szkoła żeńska kształci w dziale 
torebkarstwa. 

Poza tem programy szkół introligatorskich w Łodzi 
it Sosnowcu oraz „szkoły. cholewkarskie w Warszawie 
uwzględniają podstawowe kształcenie w zakresie galanterji 
miękkiej. 


A j \ è 
Szkoinictwo galanterji skórzanej zagranicą. 


W Niemczech i Austrji brak szkół specjalnych przygo- 
towujących do zawodu w zakresie galanterji skórzanej. Na- 
tomiast prawadzone są warsztaty i kursy dokształcające pra- - 
cowników tego przemysłu, a mianowicie: w Niemczech przy 
szkole rzemiosł- artystycznych w Offenbach istnieją war- 
-sztaty dla wykwalifikowanych pracowników z dłuższą prak-. 
- tyką, którzy chcą „wyszkolić się na modelarzy; w  Austeji 
„prowadzone są kursy dla pracowników galanterji skórza- ` 
nej w. instytutach naukowych wiedeńskich, Poza tem w Niem- 
-czech elementy gałanterji skórzanej (torebkarstwa) wchodzą 
do programu szkół introligatorskich i siodlarskich (rymar- 
skich). ; 


Szkoinittwo zawodowe | 48 
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B. RYMARSTWO. 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. ` 


Według danych Głównego Urzędu Statystycznego w roku 
1929 wydano 2506 rzemieślniczych kart rymarskich. Liczba 
ta jest jednak niekompleina, obejmuje bowiem jedynie war- 
. sztaty zarejestrowane, nie uwzględniono natomiast wielkiej 
-ilości drobnych warsztatów rijmarskich, które. przeważnie nie 
Są zarejestrowane. Według ` danych Rady Izb Rzemieślni- 
czych na terenie Państwa w roku 1931 istniało ogółem 6351 
warsztatów. rymarskich, zarejóstrowanych . i niezarejestrowa- 
nych, ogólna zaś liczba osób zatrudnionych w tym zawo- 
dzie wynosiła: ponad 19.000. - 

Produkcja wyrobów rymatrskich, jak uprząż, siodła, ptzij- 
bory do konnej jazdy i t. p. odbywa się wyłącznie w ręko- 
 dzielniczych warsztatach 'rzemieślniczych. Większe wytwórnie 
rymarskie, zatrudniające częstokroć po 50, a nawet 100 ro- 
boiników, produkują swe wyroby „wyigcznie niemal APE" 
mer rękodzielniczym, - 

Szybki rozwój automobilizmu i i związane z nim Kitete: 
nie się ilości pojazdów konnych, wywarło ujemny wpływ na 
rzemiosło rymarskie, Szczególnie dotkliwie odczuły to war- 
sztaąty rymarskie, położone na terenie większych miast, war- 
ształy bowiem tnałomiasteczkowe i wiejskie pozostają głów- 
"nie na usługach rolnictwa, w któtem zaprząg konny nie utra- 
cit jeszcze swego dominującego znaczenia, - 

"Warsztaty rymarskie miejskie zaniechały niemal ay 
wicie produkowania na skład wyrobów czysto rymarskich, 
jak uprząż i siodła, a wyrabiają je jedynie na zamówienie. 
Obecnie głównym ił najważniejszym odbiorcą wyrobów ry- 
marskich jest, wojsko, zamawiające w prywainych warszta- 
tach nietylko uprząż: i siodła na potrzeby kawalerji, arty- 
łerji i taborów, lecz również i inny sprzęt wojskowy, jak 
tornistry, pasy, ładownice, torby sanitarne i t. p. sea 

Wydatne zmniejszenie się, mzoe nia na - zasad- 
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nicze wyroby rymarskie, skłoniło warsztaty rzemieślnicze do 
zwiększenia produkcji innych wyrobów skórzanych, jak przy” 
borów podróżnych (kufry, walizy, nesesery), przyborów my- 
śliwskich (torby, ładownice, futerały), galanterji skórzanej 
„(portfele, portmonetki, torebki) i t. p. stanowiących przed- 
tem jedynie dodatkowy artykuł produkcji rzemiosła ryrtat- 
skiego. 


II. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Poszczegółne wyroby rymarskie wykonywane są najczę- 
ściej na podstawie rysunku, sporządzonego przez samego t)- 
marza. Jeśli idzie o zamówienia wojskowe, intendentura do- 
starcza: zazwyczaj nietylko szczegółowych rysunków danego 
przedmiotu, lecz również stawia wyrażne wymagaria, doty- 
czące materjału i sposobów wykonania. Na podstawie ry- 
sunku lub wzoru, tymatz wykrawa z tekiury lub blachy 
odpowiednie szablony poszczególnych części, któremi po- 
sługuje się następnie przy krajaniu skóry lub materjału za- | 
stępczego. Krajanie skóry jest najbardziej odpowiedzialną 
czynnością w rymarstwie. Wymaga ono od rymarza, prócz 
pomysłowości, dokładnej praktycznej znajomości nietylko róż= 
nych gatunków tego surowca, lecz również i własności tech- ` 
nicznych poszczególnych, części skóry, aby móc należycie 
wyzyskać stosunkowo cenny materjał i zapewnić wyrabia- 
nym przedmiotom potrzebną wytrzymałość, elastyczność it. p. 
po skrojeniu następuje tak zwane „szykowanie” skóry, t. i. 
wygładzanie brzegów, wykonywanie spodu, wytłaczanie wzo- 
rów i nadawanie wymaganego kształtu przez tłoczenie pod 
prasą w odpowiednich: formach (matrycach) i t. p. Przyszywa- 
nie podszawki, szycie poszczególnych części, przyszywanie 
okuć, klamer,.sprzączek it. p., następnie zszywanie całości wg- 
konywa się bądź ręcznie, bądź na maszynach. Wykończanie 
uszytych przedmiotów polega na tak zwanem” glazurowa” 
niu skóry, szelakowaniu, czernieniu, smarowaniu, Czyszcze- 
niu i £ p. i E i 
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il. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
` PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników rymarskich dają się wyróżnić na- 
stępujące typy: rymarz-czeladnik i, kierownik warsztatu 
(majster). - | i 3 
1. Rymarz-czeiadnik. 


Czynności: krajanie i „Szykowanie* skóry (szarfo- 
wanie, wygładzanie kantów, wytłaczanie wzorów, Hocze~ 
nie pod prasą w celu nadania odpowiedniego kształtu), szy- 
cię poszczególnych części wyrobu i całości, przytwierdzanie 
okuć i wykończanie całości i t. p. > > | SA „A 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
„Powinien on posiadać, obok usprawnienia. w typowych czyn= 
nościach rymarskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie 
teoretyczną znajomość  technologji skóry, materjałoznaw- 
stwa i maszynoznawstwa rymarskiego, rysunku zawodowego, 
techniki kroju, szycia, składania i wykończania różnych 
wyrobów rymarskich, ponadto — niezbędne wiadomości o or- 
gamizacji warsztatów rymarskich. a 

Cechy psychofizyczne: dobry' gust, staranność, 


dokładność, pomysłowość. 


2 Kierownik warsztatu (majster). 


Czynności. Bo zakresu czynności majstra należy 
orgahizówanie i prowadzenie warsztatu pod względem tech- 
nicznym, administracyjnym i handlowym, a w szczególno- 
ści: przyjmowanie zamówień, zakup Surowców, projektowa- . 
nie wyrobów, krajanie, nadzór nad pracą i instruowanie 
pracowników. z 

Wiadomości zawodawć i usprawnienia. 
Majster rymgrski powinien' posiadać, obok «doskonałego opa- 
nowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wy- 
„konawcy bezpośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość 
„technologii skóry, materjałoznawstwa i maSzżynoznawstwa - 
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rymarskiego, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, tech-. 
niki kroju, szycia, składania i wykończania różnych wyro- 
bów rymarskich, ponadto znajomość organizacji warsztatu, 
rymarskiego pod względem technicznym, administracyjnym: 
i handlowym. Su, ; 

Cechy psychofizyczne: jak u czeladnika, prócz 
tego przedsiębiorczość, uzdolnienia organizacyjne. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R: i O. P: 
O ORGANIZACJI KURSÓW GALANTERJI SKÓRZANEJ 
I RYMARSTWA. 


$ 156. Będą organizowane kursy z zakresu 
galanterji skórzanej przeznaczone dla ośób, 
specjalizujących się w pewnych działach 
tego przemysłu. Zadania, czas trwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso- 
wywańe do potrzeb zawodu. 

-$ 157. Będą organizowane kursy z zakresu: 
rymarstwa przeznaczone dla czeladników 
tego zawodu. Kursy te mają za zadanie.roz- 
szerzenie i pogłębienie ich wiadomości za- 
wodowych praktycznych i teoretycznych. 
Zasady organizacji i czas trwania tych kur- 
sów będą że E do potrzeb rg- 
marstwa. i i ` 


PODGRUPA b. ZABAWKARSKA. 
L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


i Produkeja zabawek, załeżnie od materjału, wchodzi czę” 
stę w zakres rozmaitych działów przemysłu. Rocznik Sta- 
tystyczny G. U. S. z r. 1930 wyodrębia jedynie warsztaty 
zabawkarskie w dziale odzieżowym, których w r. 1928 
było 18 przy stanie zatrudnienia 333 robotników. | 
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Wielkość Wd zakładów. według” ości zatrudnionych 
robotników jest pes POR: 


j Robotników | 


Ilość zakładów . 
Ilość robotników 


Jakkolwiek inne działy zabawkarstwa nie są ujęte sia- 
tystycznie, można stwierdzić, iż jest to przemysł słabo roz-- 
winięty; jedyna np. w kraju wytwórnia zabawek blasza- 
szanych automatycznych, zatrudniała w najlepszej konjuktu- 
rze 40 ludzi. Pewne specjalne działy zabawkarstwa (np. 

_ zabawki . gumiowe) stanowią PO całość odpowied- 
niego przemysłu. 

Zabawkarstwo ludowe jest również mało rozpowszech- 
nione i większych ośrodków nie posiada1). Wyjątek sta- 
nowi Koszarawa w Żywieckiem, gdzie oprócz innych ga~ 
łęzi przemysłu drzewnego, uprawiane jeśt nader zresztą 
prymitywne, zabawkarstwo drewniane. Z innych ośrodków 
wymienić można Jaworów (wyrób wózków drewnianych, 
ostatnio zanikający), Leżajsk w pow.. łańcuckim (wyrób 
. piszczałek odpustowych), Kosów (miniaturowe naczynia bed- 
"narskie, ozdobione wypalaniem). Zabawki gliniane wyra- 
biane są po całęj Polsce. i i i 


I. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


+ 
Charakter produkcji zabawek różnicuje się zależnie od 
rodzaju materjału. Pod tym względem można zabawki po- 
dzielić na: zabawki drewniane, metalowe, miękkie (ż tka- 
nin), gumowe, celuloidowe, porcelanowe, z masy papierowej 
i „papierowe. 


1) „Zarys przemysłu ludowego", J. Orynżyna. 
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| Wyrób zabawek drewnianych, wykonywańych "bądź cał- 
 kowicie z drzewa, bądź z częściami dodatkowemi z metalu, 
składa się z następujących czynności: obróbka materjału 
- (drzewa sosnowego, świerkowego, it.p.) na heblarkach, pi- 
łach tarczowych,. szliłierkach it.p.; łączenie poszczególnych 
części za pomocą skiejania, zbijania gwoździami, rzadziej ią- 
czenie na zaciosy, czopy i t. p; wykończanie zabawki. 

Zabawki metalowe dzielą się na zabawki blaszane tło- - 
czone i zabawki ołowiane, odlewane w formach. ATE 

Zabawki tłoczone wyrabiane są z blachy, wytłaczanej 
maszynowo. Odpowiednie matryce wyrabia podręczny wat-- 
sztat mechaniczny. Po wytłoczeniu, które najczęściej połą- 
- czone jest z przebiciem niezbędnych otworów, następuje łą- 
czenie części składowych. Ilość połączonych z tem zabiegów 
zależna jest od iłości części składowych zabawki. 

~ Zabawki: automatyczne zaopatrzone są w mechanizm . 
złożony że sprężyny i kombinacji kół zębatych. Mechanizm 
"taki komplikuje fabrykację, gdyż poszczególne części bla- 
_ szane przystosowuje się do mechanizmu. | 

Zabawki odlewane w formach mają przeważnie cha- 
rakter drobnego, masowego fabrykatu (ap. żołnierzyki oło- 
wianej. Odlew odbywa się w formach żeliwnych, poczem 
następuje - malowanie ręczne. | | 

-. Zabawki miękkie (wypychanej wykonywane są z ma- 
terjałów ì ubierane,w tkaniny najrozmaitszego gatunku. 
Wykonanie polega na wykrojeniu odpowiednich kształtów 
przy pomocy szablonów, zeszyciu, wypychaniu pakułami lub 
wełną drzewną. ` Wypychania trocinami zaniechano, gdyż 
zwiększa to niepotrzebnie ciężar zabawek. Wykończenie 
składa się z takich zabiegów, jak osadzanie oczu, małowa- 
„nie it p- 

Zabawki gumowe wyrabiane są z odpowiednich mie- 
szanek gumowych, zależnie od rodzaju, w mniej lub wię- 
cej skomplikowanych formach. Piłki gumowe zlepiane są 
z poszczególnych odcinków kulistych, poczem — po wy- 
* pełnieniu specjalną substancją, parującą w podniesionej tem- 
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ptraturze — wulkanizowane w kotłach. Wulkanizacja polega 
na stopniowem ogrzewaniu fabrykatu do pewnej ściśle okre- 
. ślonej temperatury przy jednoczesnem wznoszeniu się. ciśnie- . 
nia. Po wulkanizącji zabawka nabiera właściwych gumie 
"cech: śprężystości i .ciągliwości. 

Fabrykacja zabawek celułoidowych, która rozwinęła się 
ostatnio wypierając prawie całkowicie zabawki z papier- 
maché, polega na wytłaczaniu poszczególnych części za- 
bawek ze zmiękczonej płyty celuloidowej, poczem nastę- 
puje łączenie (zlepianie) części składowych w całość. Czyn- 
nością końcową jest barwienie zabawek przy stosowaniu spe- 
cjalnych aparatów natryskowych. Zaznaczyć należy, że sze- 
rey barwników, stosowanych przy tej fabrykacji, ma wla- 
sności trujące, ptzy pracy więc wykonawca powimen „być 
odpowiednio -zabezpieczony. 

Nowoczesna fabrykacja zabawek celuloidowych polega 
na automatycznem ich wydmuchiwaniu z płynnej masy. Wy- 
maga fo nader kosztownej aparatury i w Polsce jest zu- 
peinie nieznane. 

Zabawki porcelanowe wychodzą . ostatnio coraz bardziej 
z użycia (np. główki lalek) wypierane przez zabawki celu- 
ioidowe i gumowe. Fabrykacja stanowi jeden z działów ce- 
ramiki szlachetnej i polega na formowaniu, wypalaniu, ma- 
iowaniu oraz wypalaniu ostatecznem dla utrwalenia malo- 
widła: l 

Zabawki papierowe wyrabiane są bądź przez wytła- 
czanie * (masa papierowa, tektura), bądź przez wycinanie 
tlektura, papier). W zakres Fabrykacji niektórych zabawek 
(gry, łamigłówki it. p.) wchodzą również czynności intro- 
ligatorskie. 

IL. ANALIZA CZYNNOŚCI l KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIRÓW. 


Z powyższego opisu fabrykacji poszczególnych rodzajów 
zabawek widoczne jest, że charakter usprawnienia wyko- 
nawców jest zależny przedewszystkiem od materjału. Poza 
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tem masowość fabrykacji powoduje, że każdy z wykonaw- 
ców ma sobie najczęściej powierzoną jedną tylko opera- 
„cję, np. wytłaczanie, montowanie (składanie), malowanie 
lub t. p. | U 

- .Nlepodobna zatem, wobec wielkiej różnorodności w wy- 
twarzaniu, mówić o wspólnym -typie pracownika zabawkar- 
skiego, ze zróżniczkowania zaś funkcyj wynika, że wykonawcy 
są bądź robotnikami, których praca wymaga jedynie dłuż- 
sżegó lub krótszego okresu przyuczenia, bądź też fachow= 
cami innych działów produkcji (stołarze, ślusarze), wyspecja- 
„izowanymi w zabawkarstwie. . 

jeżeti chodzi o pomysły (wzory) nowych zabawek nao- 

ogół we wszystkich działach tego przemysłu korzysta się 
z modeli sprowadzanych ż zagranicy, które kopjowane są 
masowo bez zmian lub z pewną, od potrzeb chwili uzałeż- 
nioną, korektą. Słabo rozwinięte w zabawkarstwie projektom 
wanie zabawek należy tłommaczyć przedewszystkiem. obawą 
producentów przed ryzykiem, związanem z masową fabru- 
kacją nowej zabawki, której niepowodzenie na rynku po- 
ciąga za sobą znaczne straty. Typ pracownika — projekto- 
dawcy (modelarza) zabawek różni się w poszczególnych ga- 
łęziach przemysłu zabawkarskiego. . 

. Z uwagi na znaczenie zabawkarstwa, konieczne jest 
podjęcie kształcenia pracowników, którzyby mogli postawić 
krajową produkcję na właściwym poziomie i uniezależnić ją 
od importu. Pracownicy ci — to projektodawcy zabawek, któ- 
rych zadaniem jest opracowanie we wszystkich szczegółach . 
nowych pomysłów zabawek. : 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
Q ORGANIZACJI KURSÓW ZABAWKARSKICH. 


$ 158. Będą organizowane kursy projek- 
towania zabawek. 

$ 159. Zadaniem kursów projektowania. 
zabawek jest PoZES OW ABIE pracowników, 


+ 
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którzy uprzednio opanowali technikę pracy: 
w danym zawodzie (stolarstwie, ślusarstwie. 
it p), do pracy przy tworzeniu projektów za- 
bawek. Czas trwania i zasady organizacji 


=. tyck kursów będą dostosowywane do po- 


trzeb przemysłu zabawkarskiego. 
- PODGRUPĄ c. INTROLIGATORSKA. 
= L° OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Introligatorstwo obejmuje: broszurowanie i " oprawę 
„książek; konserwację książek „zabytkowych; galanterję intro- 
ligatorską twardą (albumy fotograficzne, bibułarze, teki, 
ramki, futerały, kasety na srebro, etuis .na paramenta ko- 
ściełne it. p.); oprawę introligatorską (passe-partout, maski, 
lamówki szkiców, akwavel, rycin graficznych it. p.) oraz pod 
klejanie planów i map, wreszcie pudełkarstwo. , 

Poszczególne warsztaty i zakłady introligatorskie pro~ 
wadzą albo jeden z powyższych działów, albo łącznie kilka 
z nich. i ;! ORAN: 
i "Według «danych Rady Izb Rzemieślniczych 'ilość war- 
sztatów introligatorskich wynosiła w r..1931 — 1199. 

Produkcja introligatorska może być ręczna lub maszy- 
. nowa. Mechanizacja jest najdalej posunięta w pudełkar- 
stwie. Znacznie zmechanizowana jest masowa oprawa ksią- 
żek, natomiast w zakresie gałanterji i oprawy t. zw. sot- 
'tymentu t. j. pojedyńczych egzempiarzy. na zamówienie in- 
dywidualne, wykonywana jest ręcznie. | 
: 'Produkcja odbywa się w samodżielnych warsztatach 

rzemieślniczych. W warsztatach drobnych wykonuje się w nje- 
. wielkich ilościach naogół' wszystkie działy przemysłu intro- 
ligatorskiego oprócz konserwacji książek zabytkowych i trud- 
niejszych prac z zakresu galanterji twardej. Warsztaty - tego 
. fypu są w Polsce najliczniejsze. Większe warsztaty są przy- 
stosowane do wykonywania większych zamówień 2 działu 
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óprawy, a równocześnie prowadżą dział gałanterji, dział 
wytwornej oprawy książek i konserwacji książki zabytkowej. 

Rzemiosło introligatorskie musi walczyć w ostatnich 
dziesiątkach lat z konkurencją: wytwórni maszynowych. 
Ujemny wpływ na rozwój ręcznych warsztatów. introliga- 
torskich wywarło również potanienie książki, idącej do rąk 
czytelnika w postaci broszury lib kartonażu, gdyż nie 
opłaca się koszt solidniejszej oprawy. W tych warunkach 
istnienie drobnych warsztatów opiera się głównie na t. zw. 
robotach sortymentowych oraz na oprawach wykwintnych 
i bibljofiłskich egzemplarzy. | 

Zakłady introligartorskie zorganizowane są samodziel- 
nie lub też są oddziałami większych przedsiębiorstw wy- 
dawniczych przemysłu graficznego lub przemysłu papierni- 
czego. r. ; 

~ Maszynowy wyrób Gidełęk kartonowych wszelkiego 
typu odbywa się dotąd w zakładach introligatorstwa ma- . 
szynowego, ale może być również wykonywany w fabry-. 
kach przetwórstwa papierniczego, wreszcie może być zor- 
ganizowany jako oddział przy fabrykach wszelkiego rodzaju, 
potrzebujących pudełek do. opakowania: własnych wyrobów. 
Pudełkarnie kartonowe są przeważnie małemi tow 
zakładarni. 

Że względu na rodzaj 'wyrobów można odróżnić wy- 
twórnie pudełek najprostszych z. surowej tektury od wy- 
'twórni pudełek wyższych - gatunków, oklejanych. O ile wy- 
rób pudełek z surowej tektury jest w wysokim stopniu 
zautomatyzowany, o tyle w wyrobie pudełek wykwintnych 
(specjalnych, aptekarskich it. p.) jest Z duży udział 
pracy ręcznej. ` j 4% : 

W warsztatach ręcznych stosowanie maszyn jest ogra- 
niczone, a w związku z tem podział pracy i specjalizacja 
zawodowa” mało rozwinięta, ilość zaś wykwalifikowanych 
pracowników wielka. W introligatorstwie mechanicznem, w zâ- 
leżfiości od . stopnia zmechanizowania wytwórni, ilość wy- 
kwalifikowanych sił maleje na korzyść sił przyuczonych 


æ. 
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i niewgkwalifiko wanych. Siły wyłewaliiikowane spełniają czyn- 
ności „bardziej skomplikowane (krajaczy, modelarzy, it. p.) 
oraz czynności nadzorcze w oddziałach wytwórni. 


1r. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


„A. Introligatorstwo ręczne. 


W dziale broszurowania ma praca brzebieg następu= 
jący: po złożeniu arkuszy druku „na paging“ lub na „świą- . 
tło“ przykleja się kartę tytułową, spis rzeczy i ryciny, po- 
czem zbiera się i zszywa arkusze nicią lub drutem, wre- 
szcie okleja się broszurę, okładkuje i ewentualnie obcina. 
Lstnieje kilka typów broszur, jak broszura normalna, fran- 
cuska i jednoarkuszowa. 

Co się tyczy opraw, rozróżniamy różne ich typy, dosto- 
sowane do formy zewnętrznej wydawnictwa, jego prze- 
"znaczenia i ceny, a mianowicie: kartonaż nakładowy, oprawę 
zwykłą i bibljoteczną, oprawę bloków, kajetów i notesów, 
oprawę. atlasów i nut, oprawę: "ksiąg handlowo.- biurowych, 
oprawę brewjarzy i mszałów, wreszcie oprawę wykwintną 
i bibljofitską. Oprócz opraw Hypomyces istnieją różne oprawy 
specjalne, 

Zależnie od materjału użytego do oprawy rozróżnić 
można następujące rodzaje opraw: t. zw. półpłótno (grzbiet. 
i rogi płócienne), opiawy jednolite papierowe, płócienne 
i jedwabne (caly papier, całe płótno, cały jedwab), oprawy 
„w skórę (półskórki i pełne skóry). Każdy z tych rodza- 
jów opraw rozkłada się na typy zależnie od techniki i in- 
nych cech, wykonania. 

Głównemi ` etapami praci przy oprawie są: przygoto- 
warnie, szycie, zasadzenie w tektury, obciągnięcie „maferja- 
łem i zdobienie. 

Praca wstępna przy kartonażu ma przebieg podobny 
do- broszurowania, 
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Oprawa zwykła książki obejmuje: rozebranie broszury, ` 
przełożenie arkuszy,  wyklejenie podartych składek oraz 
„wzmocnienie składek zewnętrznych paskami. płótna lub pa- 
pieru, zawieszenie tablic i rycin ha osi kolumny druku, 
następnie zbijanie i prasowanie arkuszy przed szyciem, przy- 
gotowanie wyklejki, szycie książki na sznurkach łub taśmie, 
_ obcinanie i barwienie brzegów, obicie oporka i zaklejenie 

grźbietu papierem. Po przecięciu tektury i zawieszeniu teki 
lub zasadzeniu grzbietówki i okładek, pokrywa się okładki 
materjałem, podkleja wyklejką i prasuje Książkę. W końcu 
następuje wyloczenie napisu, przy „oprawach zaklejanych, 
przeważnie ręczne, przy większej ilości opraw teczkowych — 
maszynowe. SE 

Oprawa wykwintna i bibljofilska wymaga opracowa- 
nia piojektu oprawiy, dostosowanego dò szaty zewnętrznej 
wydawnictwa, jak i treści dzieła. Ważną rzeczą jest wy- 
bór odpowiedniego materjału oraz ewentualne wykonanie 
wlklejki. Papiery wyklejkowe przygotowuje się: techniką 
karagenową, klajstrową (papiery pendzlowe, grzebieniowe 
i mięte) lub techniką maczaną na wodzie przy użyciu farb, 
tłustych malarskich lub - drukarskich. 

Piękno oprawy polega zarówno na * sharmonizowaniu 
„oprawy z innemi elementami estetycznemi książki (papier, ' 
krój czcjonek, ilustracje, druk) jak i na samej konstrukcji. 
i technice wykonania oprawy. Zdobienie musi uwzględniać 
konstrukcję oprawy, podkreślając jej walory techniczne oraz 
odpowiadać właściwościom materjału. 

© Przygotowanie do oprawy wykwintnej polega nietylko 
na przysposobienia książki do szycia, ale i na zabie- 
gach konserwacyjnych, a przedewszystkiem na wzmocnieniu 
w grzhbięcię arkuszy nietrwałego papieru. 

Po zszyciu i wyprasowaniu książki obcina - się jej 
brzegi, nabija oporek, barwi lub złoci i poleruje brzegi, 
haftuje dzierganki (kapitałkij, łączy książkę z okładką przez 
przewleczenie sznurków lub tasiemek przez tektury, poczem 
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następuje ewentualne -zaklejenie grzbietu papierem częrpa- 
nam, naklejenie sztucznych ścięgień, obciągnięcie oprawy ma- 
terjałem, nagrzanie (kambrowanie): okładki z wewnątrz i pod- 
klejenie wyklejki. 5 

Oprawę zdobi się według projektu tłoczeniem „na śle- 
po“, złoceniem, barwieniem, nakładką (aplikacją) ze skóry, 
najczęściej w połączeniu ze złoceniem. 

. Tłoczenie ręczne odbywa się przy pomocy narzędzi ze 
stopu dzwonowego (stempli, . rolek, czcionek) z wygrawe- 
rowanemi wzorami. Do złocenia używa się listków metalu 
(złota, platyny, aluminjum), które umieszcza się w skórzanej 
poduszce do‘ złocenia i tnie specjalnym nożem. 

Konserwacja książek zabytkowych obejmuje: rekon- 
strukcję starych opraw, łatanie i wyklejanie starych dru- 
ków oraz planizowanie, ` t. j- utrwalanie w odpowiednim 
płynie papierów nieklejonych. 

W dziale ` galanterji „introligatorskiej praca rozpoczyna 
się od wykonania projektu tysunkowego lub modelu, o ile 
nie zostały one przy zamówieniu dostarczone. Wykonanie 
specjalnego futerału, kasety lub etuis, dostosowanego do 
kształtu przedmiotu, jak etais na instrumenty muzyczne, cyrkle, 
przyrządy techniczne, biżuterję, przybory toaletowe i t. d., 
wymaga niejednokrotnie współpracy stolarza, wykonującego 
formę z drzewa. Przy wyrobie tek, portfeli i t p., używa 
się odpowiednich szablonów z blachy lub tektury dla wykro- 
jenia oraz blaszanych dla uformowania części składówych 
przedmiotu. 

Oprawa rysunków, pasteli, prac graficznych i t p., po- 
lega na ich „naklejeniu, na wykonaniu masek z bristolu, 
passe-partout, lamówek z 2 pasków i lamówek jedno- 
litych.. 

Pudelkazstwo ręczne polega na wykonywaniu z kar- 
tonu lub tektury etuis, pudełek na książki, futerałów na 
dyplomy, futerałów eo: ZE pudełek spe- 
SETA it p. : X A ; 


r 
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Introligatorstwo maszynowe. 


W diale broszur składanie arkuszy EA się me- 
chanicznie przy pomocy specjalnych maszyn. Złożone ar- 
kusze, po uprzedniem, zwykle ręcznem przyklejeniu karty 
tytułowej, indeksu i rycin, prasuje się w tłoczni, następnie 
zbiera: się je ręcznie i.zszgwa broszurę masdynowo nicią 


„lab dritem. Okładkowanie odbywa się w mniejszych war- 


sztatach ręcznie, w większych częściowo mechanicznie, = 

Przygotowanie książki do oprawy masowej, czyli do 
t. zw. kartonażu nakładowego, odbywa się w ten samt' spo- 
sób; 'szycie bloku książki i okładka muszą tu być jednak 
trwalsze. Kartonaż wykonywany jest przy pomocy ma- 
szyny precyzyjnej, przyczem smarowanie i nakładanie ma- 
terjału na uprzednio pokrajane luźne okładziny odbywa się 
mechanicznie. Napisy oraz zdobienie gotowych okładek wy- 
konuje się tłoczeniem maszynowem przy użyciu suchych : 


„ farb i bronzów gumowamych lub tłustych farb pokostowych. 


Narzędziem zdobniczem są tu finje, stemple i 'czcionki lub, 
specjalnie do -treści książki komponowane, klisze. Połącze- 
nie bloku książki z okładką, czyli zawieszenie teki i pod- 
klejenie wyklejek, wykonywane jest w Polsce ręcznie. 
Wyrób pudełek tekturowych, towarowych, 'aptekarskich, 
cukierniczych, bombonierek artystycznych, wywiesżek, opa- 
kowań reklamowych i t. p., wymaga zorganizowania trzech 
głównych oddziałów: litografji, tłoczni i pudełkarni. .Lito- 


©. grafja obejmuje druk papierów: obłóczkowych do wyklejenia 


pudełek i papierów reklamowych na opakowania oraz druk 
wiywieszek reklamowych (wykonywanych także czasem tło- 
czeniem iniroligatorskiem tnaszynowem). W tłoczni wytła- 


-cza się wyroby z papieru i tektury przy zastosowaniu kom- 


pletów maszyn specjalnych dla danego wyrobu. W pudet- 
karni odbywa się maszynowe krajanie surowców, wytła- | 
czanie, nacinanie, składanie, szycie i tłoczenie, RR NA+ : 
stępuje ngeng WOS: pudełek. JE 
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II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKOW: 


Poza silami pomocniczemi, przeważnie młodocianemi, 
wykonującemi ręcznie lub. przy użyciu maszyn czynności 
proste, w warsztatach introligatorskich ręcznych i maszyno- 
wych zatrudnieni są: pracownicy wykwalifikowani (czeład- 
nicy), kierownicy warsztatów rzemieślniczych oraz kierownicy 


_ oddziałów w „zakładach mechanicznych (majstrowie). 


Wśród pracowników wykwalifikowanych (czeladników) 
w warsztatach introligatorskich ręcznych i mechaniczńiych na- 
leży odróżnić t, zw. podręcznego i złotnika. ` 


1. Podręczni. 


* Czynności. Podręczni wykonują wszelkie czynno 
ści wchodzące w zakres: opraw zwykłych i nakładowych 
(np. PATS wyklejki,. obcinanie książki, przykroje- 
nie okładzin i t. p); opraw. bibljotecznych, . bibijofilskich, 


. wytwornych i specjalnych (jak przygotowanie książek do 


szycia, szycie, obcinanie brzegów, nabijanie oporka do 
opraw pokrywanych skórą, podklejanie wyklejki ozdobnej, 
prasowanie i t. p.); oprawy obrazów, produkcji wyrobów 
galanterujnych oraz naklejania planów i map. | 

Podręczni specjalizują „się avake: w jednym z powyż= . 
szych działów. 


< 


W związku z wykonywanemi czynnościami powinien pod- 


- ręczny posiadać, obok usprawnienia w typowych czyn- 


nościach” introligatorskich, praktyczną | w odpowiednim 
zakresie teoretyczną znajomość materjałów i maszyn in- 


roligatorskich, rysunku zawodowego i kompozycji, po- 


nadto niezbędne wiadomości o organizacji warsztatów in- 
troligatorskich. . 

Cechy psychofizyczńe: staranność,  dokład= 
ność, zręczność, dobry gust. | 


Wiadomości zuwodcwa i usprawnienia. Pi 
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2. Złotnik. 


Czynności. Zdobienie wyrobów  introligatorskich, 
a w szczególności: mycie, barwienie: i polerowanie skóry, ` 
tłoczenie ręczne, tiokami rytowanemi, radełkiem, czcionkami 
` w wierszniku „na ślepo“ lub złotem „na białko”. Przy zło- 
ceniu maszyńowem wyfłacza on maszynowo napisy i kom=. 
pozycje złożone z linij, krotłów (szianc) i czcionek „na 
złoto”, farbą suchą lub pokostową.. Złotnicy poza swą spe- 
cjalnością najczęściej wykonują stare oprawy i roboty galan- 
teryjrie. Do czynności złotnika należy także projektowanie. 
Możliwa jest specjalizacja w złotnictwie .ręcznem lub maszy- 
nowem. 

„ Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
` Te same, co podręcznego ze specjalnem uwzględnieniem zdo-. 
bienia wyrobów introligatorskich i projektowania. 

Cechy RSYCTONSUCZEE Te same, co u podręcz- 
nego. 
3 Kierownik masten, 


Czynności. Do zakresu czynności kierownika war- 
- sztatu ińtroligatorskiego rzemieślniczego należy organizowa- 
nie i prowadzenie warsztatu pod względem technicznym, han- 
dlowym i administracyjnym, a w szczególności: przyjmowanie 
zamówień, wykonywanie projektów, zakup surowców, in- 
„struowanie pracowników i.t. p. Do czynności majstra od- 
działu w zakładzie większym -należy nadzór (w myśl wska- 
zań kierownika) ńad przebiegiem pracy i robotnikami w da- 
nijm dziale, instruowanie pracowników, piecza nad narzę- 
dziami, maszynami i urządzeniami danego oddziału, ewi- | 
` dencja pracy i proste czynności administracyjne W Haan od- 
„ dziale i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok. dokładzego opanowania zawodu, powinien, on posiadać 
odpowiednio szerszą i głębszą, niż czeladnicy, praktyczną - 
"1 teoretyczną znajomość techniki zawodu, rysunku zawodo- 
wego, materjałoznawstwa introligatorskiego, obsługi i dzia- . 


i Szkolnictwa zawodowe. p 49: * 


TO 


łania maszyn oraz znajomość organizacji warsztatów intro- 
ligatorskich pod względem technicznynt, handlowym i admi- 
nistracyjnym. 

Cechy psychofizyczne jak wyżej oraz: energja, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowariia z ludźmi. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. 


Analiza pracy, wiadomości i usprawnień pracowników 
introligatorskich wykazuje, że wszyscy pracownicy wykwali= 
fikowani, a więc zarówno czeladnicy (złotnicy i podręczni), 
jak majstrowie (kierownicy warsztatów rzemieślniczych i kie- 
równicy oddziałów w większych zakładach introligatorskich) 
powinni posiadać takie same podstawowe wykształcenie za- 
wódowe, a kwalifikacje specjalne uzyskać mogą drogą dłuż- 
szej praktyki w zawodzie. Z tych względów kształcenie 
wszystkich pracowników iniroligatorskich powinno się odby- 
wać w szkołach jednego typu i stopnia. - 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
INTROLIGATORSKICH. 


Szkolnictwo introligatorskie w Polsce. 


Szkolnictwo introligatorskie obejmowało w r. 1932/35 
ogółem 6 szkół (wydziałów), z których 3 były szkołami niż- 
szemi, 5 zaś szkołami średniemi. Dwie z pośród szkół śred- 
nich są szkołami państwowemi. ` l 

Program obejmuje kształcenie we wszystkich działach 
introligatorstwa ręcznego. Szkoła łódzka uwzględnia oprócz 
tego w pewnymi zakresię i gałanterję miękką. 

Szkoły niższe przeznaczają na zajęcia warsztatowe 606 
ogólnej liczby godzin nauki; rysunek zawodowy iinne przed- 
mioty teoretyczno-zawodowe są fwzględnione w niezbęd- 
nym tylko zakresie. Szkoły średnie . przeznaczając tylko 520% 
ogólnej liczby godzin nauki na zajęcia warsztatowe, dają 
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" szersze 1 .pełniejsze przygotowania zawodowe teoretyczne 
i ogólne a zwłaszcza kładą silny nacisk na rysunek zawo- 
dowy i kompozycję. Kształcą one prącowniczki o wyższym 
poziomie zawodowym i intelektualnym, aniżeli absolwentki 
szkół niższych. | 


Szkolnictwo introligatorskie zagranicą. 


Zagranicą szkolnictwo introligatorskie reprezentowane 
jest najliczniej w Niemczech. Wśród Szkół niemieckich da- 
dzą się wyróżnić: szkoły przygotowujące do zawodu! ' (Fach- 
schulen), przyjmujące przeważnie kandydatów 16-letnich, po- 
siadających 2-letnią praktykę zawodową, o bardzo różnym 
czasie trwania nauki (od 1 roku do 6 fat); szkoły takie ` 
istnieją w Lipsku, Hamburgu, Monachjum, Berlinie, Baders- 
leben, Elberfejd; szkoły dokształcające, obowiązkowe ' (Be- 
rufsschulen) oraz różnorodne oddziały, warsztaty, kursy mi- 
strzowskie i specjalne mające za zadanie dokształcanie pra- 
cowników introligatorskich w dziale introligatorstwa arty- 
stycznego, a więc w zakresie rysunku i projektowania, wy- 
cinania stempli, oprawy artystycznej, złocenia ręcznego, spo- 
rządzania papierów wykiejkowych, gałanterji introligatorskiej, 
. introligatorstwa maszynowego oraz w przedmiotach teore- 
tyczno-zawodowych, jak nauka o stylach, historja sztuki. 
Kursy i warsztaty takie jstnieją w szeregu szkół rzemiosł 
artystycznych, np. w Hate, Hannowerze, Elbarfeldzie, Char- 
lotienburgu. 

, Z pośród szkół introligatorskich w innych państwach 
należy wymienić przedewszystkiem francuską Ecole natio= 
nale et municipale Estienne — Arts et Industrie du Livre 
w Paryżu. Szkoła ta posiada 5 wydziałów ì szereg klas 
specjalnych, przygotowujących do 17 zawodów przemysłu . 
graliczno-książkowego. Wydział introligatorski obejmuje dwa 
kursy specjalne: oprawy książek i złocenia introligator- 
skiego. Nauka trwa 4 lata, nie licząc jednego roku przygo- 
` towawczego. Szkoła "ta przyjmuje kandydatów. w wieku 


aor, 
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15—17 lat z ukończoną szkołą powszechną: Przy szkole . 
istnieją kursy wieczorowe oprawy dla pracowników czyn- 
"nych zawodowo. 

„ Na uwagę zasługuje również belgijska szkoła. — Institut 
Supérieur des Arts Décoratifs w Brukseli, w skład której 
wchodzą m. in.: kurs. i-roczny wykonywania papierów: wy- 
klejkowych, kurs 3-ietni oprawy książek, kształcący intro- 
ligatorów i kurs -letni zdobienia zewnętrznego książki, 
kształcący złotników. Na kursy te przyjmuje się kandydatów 
i7-leinich, posiadających podstawową znajomošć wybranej 
specjalności. 

Szkola introligatorska w Szwajcarji (w Zurychu) obej- 
muje 3—4 lata nauki, nie licząc jednoroczniego kursu przy- 
- gotowawczega.. Wspomniana szkoła prowadzi także war- 
sztaty i kursy dla uzupełnienia wykształcenia technicznego 
i artystycznego. czeladników iniroligatorskich. 

W Czechosłowacji istnieją dwie szkoły introligatorskie : 
„w Pradze i w Uherském Hradisti. Państwowa szkoła gra- 
ficzna w Pradze prowadzi m. i.: 2-łetnią szkołę całodzienną 
oprawy książek, 2-letnią szkołę specjalną oprawy artystycz- 
„nej oraz 1-roczną szkołę mistrzowską całodzienną oprawy 
książek. Oprócz tego istnieją przy tej szkole kursy specjalne 
oprawy książek, złotnictwa i t. d. oraz $3-letnia szkoła . 
dokształcająca oprawy książek i pokrewnych zawodów. 


| VI. - ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
, O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA INTROLIGRTORSKIEGO. 


8 160. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zèşsadmiczego i kursy introliga- , 
torskie: 

szkoły introligatorskie stopnia gimna- 
zjalnego, 

kursy z zakresu introligatorstwa. ; 

Celern dostarczenia przemysłowi introligatorskiemu pra- - 
cowników wykwaliiikowanych,: posiadających obok przygoto- 
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wania praktycznego, odpowiednie wykształcenie teoretyczno- ' 
zawodowe i ogólne, przewiduje się organizowanie szkół 
stopnia gimnazjalnego. Z uwagi na charakter zawodu nie 
będą natomiast tworzone szkoły na stopniu niższym. 

Kursy z zakresu introligatorstwa mają za zadanie do- 
kształcać pracowników introligatorskich w pewnych dzia- 
łach lub zaznajamiać ich z ostatniemi zdobyczami techniki 
zawodowej. 


Szkoły introligatorskie stopnia gimnazjalnego: 


§ 161. i. Szkoły introligatorskie stopnia 
gimnazjalnego ńoszą nazwę: gimnazja intro- 
łigatorskie. | 
„. 2. Zadaniem gimnazjów introligatorskich 
jest kształcenie dla przemysłu introligator- 
skiego pracowników, którzyby byli uspraw- 
nieni w wykonywaniu robót introligator- 
skich oraz posiadali odpowiedni zasób wia- 
domości teotetyeznozzawodowyeh i ogól- 
nych. | i 

3. Gimnazja introligatorskie są cztero- 
letnie, 

Przygotowanie w zakresie wszystkich dziatów introliga- 
torstwa ręcznego wymaga czteroletniego - czasu nauki. . 

4. Podbudową programową jest II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. | 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
_lizacji. 

6. Ośrodkićm nauczania jest warsztat in- 
troligatorski. Podbudowę programową, two-. 
rzą: praktyczna nauka iutroligatorstwa, ry- 
sunek.zawodowy wraz z kompozycją, towa- 
roznawstwo zawodowe, organizacja przed- 
-'siębiorstw tntroligatorskich (pod względem 
technicznym, administracyjnym i hardlo- 
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wym}.Program uwzględnia wiadomości po- 
mocnicze, ściśle związane i bezpogretnro 
niezwiązane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych jstnieją zoórganizo 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

8. Do gimnazjów introligatorskich przyj- 
muje się kandydatów, którzy: l l 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy VI szkoły powszechnej lub inne Świa- 
dectwo. uznane za równoważne, ' 

b. kończą w danym roku kalerdówzośćik: co 
'najmniej- 14, a nie przekroczą 17 lat życia, 

= c. złożą egzamin wstępny w zakresie Il 
szczebla programowego szkoły powszechnej 
z przedmiotów, określonych przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Publicz- 
nego. | | 


Kursy z zakresu introligatorstwa. 


$ 162, Kursy z zakresu introligatorstwa 
przeznaczone są dla osób, specjalizujących 
się w tym zawodzie. Zadania, czas trwania 
i zasady organizacji tych kursów będą dosto- 
sowywane do potrzeb introligatorstwa. 


PODGRUPA d. TAPICERSKA. 
I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł tapicerski obejmuje 5 działy: wyścielanie me- 
bli miękkich i- wyrób materaców; dekorowanie wnętrz, t. j. 
pokrywanie ścian i podłóg tkaninami dekoracyjnemi, dywa- 
nami, zawieszanie zasłon, firanek, zakładanie markiz i t. p.; 
siedlatstwo, obejmujące wyrób siedzeń i obić wewnętrznych 
do różnego rodzaju mechanicznych i: konnych pojazdów; 
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Gaw siedlarskie istnieją zazwyczaj przy fabrykach tych 
pojazdów. 
Danych statystycznych w r odniesieniu do ilości samodziel- 
nych warsztatów tapicerskich oraz pracowników, zaśrudnio- 
nych w tapicerstwie, brak. 


JI. PRZEBIEG PRACY. f 


7 Wykonanie miękkiego mebla poprzedza sporządzenie 
"przez stolarza drewnianego szkieletu. Szkielet ten w całości, 
albo w części pokrywa tapicer poduszkami sprężynówemi, 
względnie obija i wykleja odpowiednią tkaniną, skórą, der- 
. matoidem, ceratą i t. p. w następujący sposób: części sprę- 
żynowe opiera i przytwierdza się sznurami do pasów na- 
ctągniętych na szkielecie, poczem pokrywa się je płótnem; 
wysłanie, składające się z jednej lub kitku warstw odpo- 
wiedniego materjału (włosia, trawy. morskiej i t..p.) na- 
kłada się na płótno, pikuje i fasonuje, wkońcu obija się 
płótnem białem, na które dopiero idzie właściwe pokrycie; 
po wykonaniu tych robót następuje odpowiednie dopasowa- 
nie pokrycia oraz jego przymocowanie (szycie, obżjanie), 
wreszcie wykończenie mebla pasami materjału, pasmanterją, 
rozetami i t. p. Do robót najtrudniejszych należy: odpo- 
wiednie naciąganie pasów, umocowanie sprężyn oraz pokry- 
cie miażerjałem wierzchnim, wymagające. wielkiej staranno- 
ści i solidności wykonania. Warsztaty tapicerskie produku- 
jące tańsze wyroby z "gorszych „materjałów, często nie sto- 
sują obijania płótnem. 

. Przy wyrobie materaców zasadnicze. czynności polegają 
na: skrojeniu materjału spodniego i wierzchniego, zszyciu, 
wypełnieniu usżytej formy materjałem. miękkim i pikowaniu 
materaca oraz ‘wykończeniu brzegów. 

Przy robotach dekoracyjnych, poza ewentualnem wyko- 
naniem projektu, należy do tapicera: dobór materjałów 
i dodatków, zdjęcie miary, skrojenie i uszycie sztuki (por- 
tjery, story, zasłony, kotary, obicia i t. p.), wreszcie zało- 
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żenie względnie udrapowanie sztuki na meg, przezna- 
czenia i f. p. . 

... Praca tapicera wykonywana jest -ręcznie przy. posługi- 
waniu się odpowiedniemi narzędziami i maszyną do szycia. 
Praca ta wymaga zdrowego organizmu tak ze względu na 
możliwość nabycia chorób zakaźnych przy zdejmowaniu sta- 
"rych obić, naprawianiu i przerabianiu starych mebli, jak i ze: 
względu na pochyłą pozycję przy pracy. 


III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ. 
PRACOWNIKÓW. 


Wśród pracowników tapicerskich można wyróżnić na- : 
siępujące typy: tapicer-czeladnik, kierownik warsztatu (maj- 
ster). . 
i. Tapicer-czeladnik. 


Czynności: wykonywanie wyrobów tapicerskich 
(krój, szycie, wyścielanie, dekorowanie i t. d.) oraz ewei- 
tnalne projektowanie wyrobów: dekoracyjno-tapicerskich. 

-~ Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 

Powinien on. posiadać, obok usprawnienia w typowych czyn- 
nościach tapicerskich, praktyczną i w odpowiednim zakresie 

teoretyczną znajomość materjałoznawstwa tapicerskiego, ry- ' 
sunku zawodowego wraz z kompozycją, techniki kroju i szy- 

cia wyrobów tapicerskich (wyścielanie mebli, zdobienie mebli, 
zdobienie wnętrz, wystaw sklepowych i t. p.) ponadto pod- 

stawowe wiadomości o organizacji warsztatów: tapicerskich. 

„|. Cechy psychofizyczne: dobry gust, pomysło- 

wość, zręczność, staranność. ' 


2. Kierownik warsztatu (majster) 


© Czynności Do zakresu” czynności kierownika war- ` 
ka tapicerskiego należy Synowie t prowadzenie 


t 
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warsztatu pod względem technicznym, | administracyjnym 
i handlowym, a w szczególności: przyjmowanie zamówień, 
wykonywanie projektów, zakup surowców, krajanie materja- 
łów, nadzór nad pracą i instruowanie pracowników. 

Wiadomości i usprawnienia. Majster tdpicer- 
ski powinien posiadać, obok doskonałego opanowania za- 
wodu, odpowiednio szerszą i głębszą, niż wykonawcy bez- 
pośredni, praktyczną i teoretyczną znajomość techniki za- 
wodu, rysunku zawodowego i kompozycji, uzupełnionej zna- 
 jomością stylów, form meblarskich i zasad dekoracii -wnętrz; 
ponadto znajomość organizacji warsztatu tapicerskiego pod. 
względem technicznym, administracyjnym i handlowymi. 

Cechy psychofizyczne, jak wyżej oraz PR 
siębiorczość i uzdolnienia organizacyjne,: 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
i ` TAPICERSKICH `` 


Szkół ani kursów tapicerskich Polska nie posiada. Szkół 
tapicerskich niema także w Austrji. Natomiast w Niemczech 
są jednoroczne szkoły mistrzowskie dla tapicerów (np. Deu-% 
tsche Faehschule f. Tapezierer, Połsterer und Dekorateure 
w Frankfurcie). Wobec łączenia w Niemczech zawodu tapi- 
cerskiego z siedłarstwem, a siedlarstwa z torebkarstwem, 
istnieją szkoły siedlarsko-tapicerskie w Hildesheim i Bautren. 
Szkoła w. Hildesheim (Deutsche -Reichsfachschute für Sattler, 
Polsterer und Dekorateure) posiada -2 wydziały: Wydział í 
- dia siediarzy i torebkarzy (z klasami dla siędlarzy, dla wy-. 
robu waliz i torebek, dla robót wagonowych 1 automobilo- 
wych) oraz Wydział Ii dla wyścielaczy i dekoratorów z klam 
sami dla robót skórzanych i wyściełania oraz dle urządzania 
wnętrz. Dokształcanie tapicerów odbywa się także w szko- 
łach w Hamburgu i. Meissen, kształcących 'stelmachów. 
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V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
‘O ORGANIZACJI KURSÓW TAPICERSKICH. 


$ 163. Będą organizowane kursy z zakres-h 
tapicerstwa przeznaczone dla osób,.specja- 
lizujących się w tym zawodzie. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb tapicer- 
stwa. 


GRUPA 16. POLIGRAFICZNA. 


PODGRUPA a. PRZEMYSŁU GRAFICZNEGO. 


L OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Według danych Głównego Urzędu Statystycznego (rocz- 
nik 1931) przemysł graficzny w Doisce posiadał w 1927 roku 
694 zakłady, które łącznie zatrudniały 14.800 robotników; ` 
średnio więc na jeden zakład przypadało około 21 zatrud- 
nionych. | 

~ Związek Organizacyj Przemysłu Gralicznego i Wydaw- 
niczego oblicza w roku 1933 ilość zakładów graficznych na 
800, zatrudniających łącznie około 12.000 pracowników, z po- 
śród których 80% przypada na drukarstwo, a zaledwie 20% 
na inne gałęzie tego przemysłu (fitografja, fotochemigratja). 

Większość zakładów graficznych stanowią zakłady śred- 

1E . 

nie i drobne, zatrudniające poniżej 10-ciu pracowników. Zam. 
znaczyć należy, iż pojęcie wielkości zakładu graficznego, 
oparte na ilości zatrudnionych robotników, jest nieco od- 
mienne, niż w innych gałęziach przemysłu. Mianowicie za 
zakład duży uważa się w przemyśle graficznym jednostkę: 
zatrudniająca ponad 50 pracowników, za Średni - zakład za- 
trudniający od 10 do 50 osób i dopiero zakład, posiada- 
jący mniej niż 10 robotników, określany jest jako zakład 
mały. 2 

= Z uwagi na odmienny rodżaj pracy przemysł graficzny 
winien "być przy analizie: podzielońy. na następujące działy 
odrębne: drukarski, itograficzny, fotochemigraficzny. 


780 
~ IL PRZEBIEG PRACY. 


A. Drukarstwo. A 


Drukowanie polega na odbijaniu na papierze wypukłych ` 
form drukarskich, pokrytych farbą, jak np. litery, . rysunki 
it p. NE 

Całość pracy wykonywanej w zakładzie drukarskim, 
rozkłada się na dwa zasadnicze działy: „dział zecerski i dział 
maszyn drukarskich. , 

W dziale zecerskim wykonuje się ręcznie lub maszynowo 
składanie tekstu (form drukarskich) z czcionek: i materjału . ' 
zecerskiego. Przy ręcznem składaniu form, zecerzy (składa- 
cze) układają czcionki w wierszownikach (ramkach metalo- 
wych), składają poszczególne wiersze w szpalty i uskutecz 
niają tak zwane łamanie szpalt w kolumny, urnieszczając 
w kolumnach klisze ilustracyj, ogłoszeń i t. p. Czynności te 
zecer wykonuje zgodnie ze wskazówkami kierownika (maj- 
stra), dotyczącemi wielkości i rodzaju czcionek, formatu 
kolumn: i t. p. Po złożeniu druku zecer sporządza na pra- 
sie ręcznej. odbitkę szpaitową do pierwszej korekty i zgodnie 
„z nią przeprowadza poprawki w układzie, poczem, 'po ewen- 
tualnem przeprowadzeniu następnych korekt zazwyczaj już 
w kolumnach, oddaje -formę do działu maszyn drukarskich. 
Prócz układów zwykłych, zecerzy wykonywują układy spe- 
cjalne, jak układy nut, matematyczne, akcydensowe (spe- 
cjalne kompozycje), tabelaryczne (np. tabele statystyczne) 
it. p, które wymagaią specjalne) uwagi, wm i pomy- 
„słowości. i 

Składanie maszynowe polega na mechanicznem nagro- 
madzeniu matryc (wklęsłych form czctonek) w wierszowniku 
i następnem samoczynnem wykonąniu w maszynie odlewu ` 
całego wiersza, który służy do- druku. Uskutecznia się to 
za pomocą skomplikowanych spócjalnych maszyn, jak linotyp, 
intertyp, typograf, monotyp it. p. Najbardziej rozpowszech- 
niong linotyp funkcjonuje w ten sposób, iż matryce, wy- - 
rzucane z magazynków przy maszynie za pomocą specjalnej 
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klawiatury (zbliżonej do klawiatury maszyn do pisania), ukła- 
dają się automatycznie w szereg i służą jako forma do wy- 
konywanego samoczynnie przez maszynę odlewu wiersza. 
Po wykonaniu odlewu, matryce, przenoszone przez spe- 
cjalne transportery, powracają na swoje miejsca do' po- 
szczególnych magazynków. 

W działe maszyn drukarskich, służących do wykonywa- 
nia odbitek układów drukarskich na papierze, odróżnia się 
maszyny typu płaskiego, jak tyglówki i pedałówki, typu cy- 
lindrowo - płaskiego (lekkie szybkobieżne i ciężkie — ilu- 
stracyjne), które drukują poszczególne arkusze oraz ma- 
"szyny typu rotacyjnego, wybitnie szybkobieżne, drukujące 
papier wprost z roli, i następnie samoczynnie przecinające 
go na poszczególne arkusze. | | . 

Samo drukowanie odbywa się, bądź bezpośrednio 
z formy, złożonej przez -zecera, bądź też przy użyciu od- 
lewów tych form. Do maszyn rotacyjnych, np. wykonywują- 
cych po kilkadziesiąt i więcej tysięcy odbitek jednego na- 
kładu, celem zaoszczędzenia czcionek, wykonuje się z formy 
drukarskiej specjalne odiewy (t. zw. stereotypy), które za- 
kłada się na walce maszyny i zmienia w miarę zużycia. 


B. Litografja. 


Litografja poiega na przenoszeniu na papier (drukowa- 
nie) rysunku tub wzoru, sporządzonego na kamieniu lito- 
graficznym, Kamienie te (dotąd wyłącznie sprowadzane z Nie- 
miec) spreparowane są w ten sposób, iż tyiko niektóre miej- 
sca ich powierzchni, a mianowicie miejsca odpowiadające 
linjom lub płaszczyznom narysowanego wzoru, przyjmują 
farbę drukarską i przenoszą ją na papier. Zasada przygo- 
towania kamieni litograficznych polega na ręcznem wyko- 
-naniu na kamieniu potrzebnego rysunku specjalną farbą 
(t. zw. tuszem litograficznym), która zaiłuszcza pożądane 
miejsca i pozwala na późniejsze przyleganie w tych miej- 
scach farby, używanej do druku. Pozostałą powierzchnię ka- 
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mienia powleka się specjalną substancją, nie przyjmującą 
farby drukarskiej. 

| 'Operując powyższą techniką, można wykonywać od- 
bitki litograficzne jedno- i wielobarwne. Jeśli rysunek ma. 
być wielobarwny, ma jednym kamieniu: rysuje się tylko 
te miejsca, które mają ten sam kolor zasadniczy; przez 
późniejsze zaś odbicie na:tym samym papietze poszczególnych 
kołorów z różnych kamieni, otrzymuje się rysunek wielo- , 
barwny, przyczem prócz kolorów: zasadniczych, uzyskuje się 
- kolory nowe, powstałe przez wzajemne nakładanie na sie- 
-bie kolorów zasadniczych. - 
Całokształt pracy, wykonywanej w zakładzie. litografićz- 


`. nym, można podzielić na trzy zasadnicze działy: rysownię, 


przędrukarnię i dziai maszyn 'litograficznych. 

©. W rysowni wykonywane są ręcznie lub systemem fo- 
tograficznym, rysunki na kamieniach 'litograficznych, względ= ` 
nie na specjalnych blachach, które. przy zastosowaniu do 
druku maszyn litograficznych, zwanych ofisetami, spełniają 
rolę kamieni litograficznych. 

Przy: ręcznem wykonywaniu "Wzorów na kamieniach li- 
tograficznych zatrudnieni są rysownicy, wśród których, sto- 
sownie do istniejących technik kopjowania ręcznego, rozróżnia 
się: litografów wzorów jednobarwnych,  chromolitogratów 
i grawerów, Pierwsi wykonują różnemi. technikami wzory 

"1 rysunki jednobarwne, drudzy kopjują na osobnych kamie- 
niach poszczególne kołory wzorów barwnych, grawerzy zaś 
za pomocą rylców wykonują na kamieniach litograiicznych 
rysunki wklęsłe, umożliwiające uzyskanie odbitek najbardziej 
cienkich i subtelnych linij. Częstokroć kopjowanie ręczne za- 
stąpione zostaje fotografowaniem, czyli tak zwaną techniką 

* fotolitograficzną, która ma na celu szybkie reprodukowanie 
rysunków lub wzorów barwnych i kopjowania negatywów, 
na specjalnie spreparowanych kamieniach . litograficznych lub” 

blachach. Metoda ta w zasadzie jest bardzo zbliżona, do 
technik fotochemigraficznych, które będą omówione w dal- 
szym ciągu niniejszego opracowania. 
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` Po wykonaniu próbnych odbitek, sprawdzeniu ich zgod- 

„ności z oryginałem, skonstatowaniu osiągnięcia należytego 
efektu zastosowanej techniki rysunkowej i ustaleniu odcieni * 
poszczególnych kolorów, forma. litograficzna (kamień . lub 
blacha) przechodzi do przedrukarni. Zadanie przedrukarni 
polega na przeniesieniu kopji oryginalnej z kamienia tito- 
graficznego lub blachy na inne kamienie ewentualnie bla- 
chy. Ma to na celu uzyskanie większej wydajności druku, 
fp. przez wielokrotne powtórzenie drobnego. wzoru na 
jednym kamieniu lub "wykonanie kilku kamieni, z których 
następnie równocześnie drukuje się: na kilku maszynach. 

Maszyny do druku [itograficznego spotyka się dwo- 
` jakiego rodzaju: maszyny litograficzne zwykłe — przeważ- 
nie cylindrowo - płaskie i maszyny offsetowe — przeważnie 
rotacyjne. Pierwsze przenoszą farbę bezpośrednio na papier 
z formy litograficznej, wykonanej na kamieniu lub- blasze, ` 
drugie zaś: czynność tę wykonują pośrednio, zabierając farbę 
z blachy offsetowej na -cylinder gumowy i przenosząc ją 
` z gumy na papier. Maszyny litograficzne zwykłe i maszyny 
offsetowe wykazują znaczne różnice konstrukcyjne, to też 
i technika ich obsługi jest odmienna. 

Po zakończeniu druku rysunek z kamienia litograficz- 
uego, uzyskany drogą przedruku, bywa usuwany ża pomocą 
'zeszlifowania i kamień może być ponownie użyty. 

Kamienie oryginalne przechowuje się na wypadek: po-. 
wtórzenia zamówienia, to też zakłady litograficzne -posia- 
dają zazwyczaj bardzo obficie zaopatrzone archiwum ka- ` 
mieni z gotowemi wzorami. Rysunki z blach offsetowych 
` usuwane są za pomocą grenowania, t. j. szybkiego przeta- 
'czania (w specjalnej maszynie) po powierzchni blachy kulek 
porcelanowych, które zacierają rysunek, 


C. Fotochemigrafja. 


i Fotochemigrafja polega na przenoszeniu drogą che- 
imiczną sfotografowanych wzorów na kliszę drukarską lub 
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litograficzną (fotólito); spełnia więc ona zasadniczo rolę” 
pomocniczą w  drukarstwie i litografji lub też- występuje 
jako jedna z samodzielnych technik graficznych, (wsięso" 
druk, .światłodruk). 

l istnieje kilka odmiennych technik fotochemigrafji, jak 
wklęsłodruk czyli rotograwura, cynkograija, światłodruk, które 
różnią się zarówno materjałem, na którym wykonywane są 
klisze drukarskie (miedź, cynk, chromożelatyna), jak też wy- 
kazują znaczne rozbieżności w technice przenoszenia foto- 
grafji na `kliszę drukarską. 

l Najstarszą i podstawową odmianą fotochemigraiji jai 
cynkograłja, polegająca na przenoszeniu zdjęć fotograficz- 
nych na cynkową kliszę drukarską. Zdjęcia wykonuje się za ' 
pomocą specjalnych apardtów reprodukcyjnych z rysunków 
lub fotografij, które zazwłyczaj dła wyrazjstości uprzednio 
są odpowiednio wyretuszowane, ‘Przygotowywanie <cynko- 
wych klisz drukarskich polega na tem, iż na powierzchni 
gładko wsypolerowanej blachy 'cyukowej, powleczonej od- 
powiednią światłoczułą substancją (i. zw. emalją), wyświe- 


tia się negatyw fotograficzny i następnie trawi się ria- *-. 


świetloną powierzchnię odpowiednim kwasem. Powłoka świa- 
tłoczuła, w zależności od intensywności naświetlenia pewnego 
miejsca, uzyskanego przez . przejście promieni świetlnych 
przez negatyw fotograficzny, pozostaje na blasze lub znika. 
Wskutek zaś tego, iż emalja ta jest odporna na działanie 
kwasu, ten ostatni działa na metal, wytrawiając go na 
- pewną głębokość, tyłko w tych miejscach, ż "których emalja - 
została usunięta przez naświetlanie. 

Otrzymuje się w ten sposób na blasze cynkowej iej 
.jefowy wzór danej fotografji, który powleczong farbą dru- 
karską, umożliwia przenoszenie go na papier. 

Przy fotografowaniu zdjęć barwnych, poszczególne żdję- | 
cia wykonuje się przez odpowiednie filtry kolorowe, które 
pozwalają na przeniknięcie na płytę fotograficzną iyiko jed- 
nego zasadniczego koloru. Stosując więc różne filtry otrzy- 
muje się -osobne zdjęcia poszczególnych aeaniee ko- 
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lorów tego samego obrazu, z których O się osobne 
klisze drukarskie. |. 

Podobną w' zasadzie techniką Sza się wzór na 
walcach miedzianych, które służą do wtlęsłodruku rotacyj- 
nego, czyli tak zwanej rotograwury. Ze wzoru, który uprzed- 
nio dla wyrazistości jest odpowiednio wyretuszowany, wy- 
konuje się wymaganej wielkości zdjęcie fotograficzne na 
błonie lub kliszy fotograficznej. Negatywy, po wywołaniu 
i utrwaleniu, kopjuje się uzyskując diapozytywy, będące jak 
gdyby odwróceniem negatywu pod względem intensywności 
naświetlenia, Diapozytywy, po odpowiedniem ich utrwaleniu 
i wyretuszowaniu, kopjuje się na papierze pigmentowym. 
Kopjowanie to uskutecznia się przez t. zw. raster, t. j 
szkło, na którem nacięta jest bardzo drobna kratka, na od- 
bitce więc otrzymuje się szereg drobniutkich mniej lub wię- 
cej naświetlonych punkcików.. Emulsja papieru pigmentowego 
ma tę własność, ‘że miejsca różnie naświetlone rozmaicie 
reagują na działanie odpowiedniego odczymnika, mianowicie 
im więcej dane miejsce było naświetlone tem trudniej na- 
stępnie rozpuszcza się w odczynniku, Pod działaniem od- 
czynnika powstają na papierze pigmenżowym miejsca pokryte 
warstwą emulsji różnej grubości. Tak spreparowany papier 
pigmentowy przylepia się stroną emulsji do walców mie- 
dzianych i usuwa się sam papier, pozostawiając na wal~, 
cach jedynie emulsję, Walce te trawi się, nastęjnie w chlorku 
żelazowym, który Szybciej przeżera cieńsze warstewki emul- 
sji przez co szybciej dostaje się do metalu i-wytrawia go 
` głębiej. Po skończonem trawieniu poprawia się wszelkie 
niedokładności ręcznie za pomocą rylców. Przy wykonywa- 
niu walców do druku wiełobarwnego, opisane w cynko- 
grafji zdjęcia poszczególnych kolorów przenosi się na osobne 
walce, które służą następnie do druku osobnych kolorów 
na tej ‘samej „odbitce. Zazwyczaj. wykonywane są zdjęcia 
i walce tylko kilku kolorów zasadniczych, które przy druku 
dają: kolory podstawowe oraz naktadane jedne na drugie, 
tworzą barwy pochodne. i 


Szkolnictwo zawodowe . 50 
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Przy druku farba utrzymuje się i przenosi wa papier 
jedynie z wytrawionych zagłębień (punkcików utworzonych 
przez druk na papierze pigmentowym przez raster), z gład- 
kich zaś części walca nadmiar farby zbierany jest specjalnym 
nożem, przyłegającym do walca, 

Istnieją maszyny wkłęsłodrukowe do druku jedno-, 
dwu- lub wielobarwnego, w których drukowany papier, prze- 
chodzi kolejno pod szeregiem walców, odbijających poszcze- 
gólne kolory. Po wykonaniu nakładu wytrawiony. wzór 
usuwa się z powierzchni walców, przez szlifowanie i po- 
lerowanie w specjalnych szlifierkach. Gdy zaś, na skutek 
kilkakrotnego szlifowania, walce wykażą pewne zmniejsze- 
nie się średnicy, ubytek miedzi dopełniany, bywa drogą 
elektrolityczną (galwanizowanie). 

Odrębną technikę fotochemigraficzną posiada tak zwany 
światłodruk, przy którym klisze fotograficzne kopjuje się na 
chromożelatynie. Przez odpowiednie spreparowanie chromo- 
żelatyny uzyskuje się rozmaite napęcznienia poszczególnych 
miejsc chromożelatyny, w zależności od intensywności ich 
uprzedniego naświetlenia. Tak spreparowana chromożela- 
tyna bezpośrednio służy jako klisza drukarska. 

W Polsce technika ta dotychczas nie jest jeszcze sto- 
sowana przemysłowo. 


A. ANALIZA CZYNNOŚCI I  KWALIFIKACYJ 
- PRACOWNIKÓW. 


A. Drukarstwo. 


. Robotnicy przyuczeni (podawacze i odbie- 
racze papieru). 


"Czynności tych pracowników, jak wskazuje sama 8 
nazwa, polegają na podawaniu i odbieraniu papieru z ma- 


szyny drukarskiej, segregowaniu, układaniu i pakowaniu za- . 


_ drukowanych arkuszy. Ponadto pracownicy ci pomagają ma- 
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szynistom drukarskim w czyszczeniu, smarowaniu i przy- 
gotowywaniu do pracy maszyny drukarskiej. 

Wiadomości i usprawnienia. Od robotników 
tych nie są wymagane żadne wiadomości teoretyczne, lecz 
jedynie praktyczne przyuczenie do tokalnych warunków pracy 
i biegłość w wykonywanych czynnościahh. . 

Cechy psychofizyczne niezbędne tym pracowni- 
kom są: staranność, skrupułathość i uwaga. 


2: Zecerzy. S 


a. Zecęer (składacz ręczny). 

Czynności: ręczny skład druku w różnych jego od- 
‘mianach i formach (układ dziełowąj;, akcydensowy, matema- 
tyczny, tabelaryczny it. p.), układ tekstu w szpalty i ko- 
lumny, komponowanie różnych układów, jak okładka, ogło- 
szenie, tytuł i t. p.; wykonywanie odbitek szczotkowych 
do pierwszej i ewentualnych następnych korekt, uskutecz- 

nianie poprawek wskazanych przez korektora oraź, po wyko- 
naniu druku, rozrzucanie układu, t. j. demontaż formy i se- 
` gregowanie, czcionek. , 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
"W związku ze swą pracą zecerzy ręczni winni posiadać 
_ obok praktycznego usprawnienia w zakresie różnych tech- ` 
nik składania- "ręcznego, dokładną znajomość pisowni pol- 
skiej a zwłaszcza ortografji, dostateczne wykształcenie . 
' ogólne, znajomość i opanowanie rysunku i kompozycji de- . 
koracyjnej w- zakresie drukarstwa, znajomość materjałoznaw- 
stwa drukarskiego, elementów kalkułacji oraz zasad obli- 
-« czania tękopisów, 

Cechy psychofizyczne: -dobry wzrok, duża . 
sprawność manualna, odporność na zmęczenie (praca w po- 
zycji stojącej), uwaga, pamięć wzrokowa, poczucie smaku 
artystycznego, spostrzegawczość, pomysłowość, dokładność. 

b. Żecer (składacz maszynowy} i 

Poszczególne nazwy, jak linotypista, intertypista, i t. p., 
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nadawane są tym pracownikom w zależności od typu mam 
Szyny, na jakiej pracuje. 

Czynności? mechaniczne składanie poszczególnych 
wierszy i obsługa powierzonej maszyny oraz dokonywanie 
korekty złożonego tekstu. - 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Składacz maszynowy winien’ posiadać wszelkie wiadomości 
teoretyczne, wskazane dla składaczy ręcznych, a prócz tego 
dokładną praktyczną znajomość działania i. obsługi powie- 
rzortej mu maszyny i biegłość w składaniu maszynowem. 

Cechy psychofizyczne. Składaczom maszynowym 
niezbędne są te same cechy psychofizyczne, co składaczom 
ręcznym, a ponadto sposirzegawczość, szybka orjentacja oraz 
zdrowe płuca, ze względu na szkodliwe dla zdrowia gazy 
NACHCARCE się przy wykonywaniu odlewów, 


3. Maszynista drukeri 


Czynności: odbiór form układu od skłądacza, przy- 
gotowanie papieru, wyregułowanie i przygotowanie do pracy 
maszyny drukarskiej, wyregulowanie kałamarza, napełnienie 
go farbą drukarską, narządzahie formy, rozstawianie pagin 
i marginesów, przy druku z kliszami — wyrównywanie klisz, 
- dobieranie kolorów przy drukach barwnych, wykonanie od- 
bitki próbnej, t. zw. -przygotowanie obciągu, t. j. sporządża- 
nie it podkładanie wycinek papierowych (iub 'chemicznych) 
na papier do druku, w celu uzyskania równomiernego docisku 
czcionek, tłoczenie i obsługa maszyny podczas pracy. Bo 
„wykonaniu druku — zdjęcie formy i oczyszczenie maszytiy. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawniepia w tłoczeniu na. maszynach drukarskich 
przy zastosowaniu różnych technik, praktyczną i w odpo- 
wiednim zakresie teoretyczną znajomość działania i obsługi . 
różnego typu maszyn drukarskich, znajomość harmonii barw, 
rysunku zawodowego i kompozycji dekoracyjnej drukarskiej, 
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i materjałoznawstwa diini oraz elementów kalkulacji 
` zawodowej. 
Cechy psychofizyczne. -Maszyniści drukarscy 
winni posiadać te same cechy psychofizyczne, jakie były 
wskazane dla składaczy ręcznych, ponadto szybką orjentację. - 


4. Ruchowiec (kierownik drukarni, majster). 


Czynności. Pracownik ten czuwa nad biegiem ca- 
łego zakładu lub jego działu, a w szczególności: planuje, 
organizujć i kontroluje pracę drukarni pod względem tech- 
nicznym i handlowym, składa oferty, zestawia kosztorysy 
i przeprowadza kalkulację, zakupuje materjały, rozdziela 
pracę i czuwa nad należytem i sprawnem jej wykonaniem. 
W większych przedsiębiorstwach posługuje się w zakresie 
technicznym kierownikami poszczególnych działów drukarni, 
którzy przejmują funkcje instruktorskie i nadzorcze. 

Wiadomości zawodowe. Ruchowiec drukarski 
powinien posiadać dokładną znajomość wszelkich technik dru- 
karskich, przebiegu pracy w poszczególnych działach dru- 
karni, materjałoznawstwa. i maszynoznawstwa specjalnego, 
rysunku zawodowego i kompozycji dekoracyjnej w zakresie 
drukarstwa oraz organizacji przedsiębiorstwa pod wzgldem 
technicznym, handlowym i administracyjnym. © 

Cechy psychofizyczne: poczucie smaku arty- 
stycznego, ptzedsiębiorczość, inicjatywa, staranność, umiejęt- 
ność postępowania z ludźmi, uzdolnienia organizacyjne. i 


B.  Litografja. 
l 1. Robotnicy przyuczeni. 

, Czynności. Wykonują -oni czynności pomocnicze przy 
maszynach, szlifują kamienie litograficzne, granują blachy 
it. p. i i i i 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Od pracowników tych, poza praktyczńem ` usprawnieniem . 
w wykonywanej czynności i znajomością lokalnych warun- 
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ków pracy, nie wymaga się żadnych wiadomości teoretyczno- 
zawodowych. 

Cechy psychofizyczne: ` uwaga, dokładność 
i skrupulatność: 


2. Rysownicy lifograficzni (litograf, 
chromołitograf, grawer). 


Czynności: wykonywanie na' kamieniu litograficz- 
nym, ewentualnie na blachach offsetowych, kopij rysunków 
dostarczonych do reprodukcji, stosując różne techniki ry- 
sunkowe, jak technikę kreskową, bryzgiem, . technikę kred- - 
kową, piórkówą i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
biegłość w różnych technikach kopjowania ręcznego na ka- 
mienią i blasze, przy użyciu pomocniczych przyrządów ry- 
. sowriczych, znajomość rysunku, zasad graficznych, kompo- 
zycji dekoracyjnej, liternictwa, harmonji barw, materjałoznaw- 
stwa specjalnego otaz podstawowe wiadomości z drukar- 
stwa i tłoczenia na maszynach litograficznych i offsetowych. 
. Cechy psychofizyczne: „uzdolnienia rysunkowe, 
smak artystyczny, dobry . wzrok, pomysłowość, czystość, 
dokładność. WE ; E ' i 


5 Przedrukarze (litogratficzni i ofsetowi). 


Czynności: przygotowanie do -druku kopji przez 
przenoszenie rysunku 'z kamienia na kamień, z kamienia na 
blachę i odwrotnie, odwracajac kopję z lewej strony na 
prawą it p. 

= Wiadomości ZiodoGe i usprawnienia. 
W związku z temi czynnościami, -przedrukarze powinni znać 
narzędzia, materjały i techniki przedrukarskie (na kamieniu 
i blachach), rysunek zawodowy, - sposoby utrwalania rysun- 
ków wykonanych różnemi technikami, elementy zasadniczych 
technik rysownictwa litograficznego oraz tłoczenia na ma- 
zaa litograficznych i offsetowych. 


` 
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Cechy psychofizycz ne: dobry wzrok, uwaga, 
systematyczność, czystość, dokładność, smak artystyczny. 


4, Maszynista litograticzny. SE 


Czynności: odbijanie nakładu wzorów na maszy- 
nach litograficznych, a. więc dopasowanie kolorów, dobór 
farb z uwzględnieniem gatunku papieru, obsługa i regulowa- 
nie biegu maszyny, dopływu farby i t. p., pilnowanie zgod- 
ności z oryginałem, czystości, nora wzoru Oraz jed- 
nolitości całego nakładu. , 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 


Poza biegłością techniczną. w drukowaniu prac jedno~ i wie- 


lobarwnych, maszynista litograficzny winien znać dokładnie 
działanie i pbsługę maszyn litograficznych, technologję uży- 
wanych materjałów, rysunek zawodowy, elementy drukar- 
stwa, fotochemigrafji i technik likograficznych, w szczegól- 
ności zaś przedrukarstwa oraz kalkulacji zawodowej. 
Cechy psychofizyczne: dobry smak, dobry 
wzrok, wrażliwość ha barwy, staranność, dokładność, uwaga, 


, E EE 


5. Maszynista offsetowy. 


. Czynności. Czynności analogiczne do maszynisty li- 
tograficznego z dostosowaniem jednak do odmiennego typu - 
maszyny i odmiennej techniki pracy na maszynach offse- 


_ towych. 


Wiadomości zawodowe i. usprawnienia. 
Poza usprawnieniem w drukowaniu z blachy prac wielobarw- 
mych, powinien znać dokładnie działanie i obsługę maszyn 
offsetowych, materjałoznawstwo drukarskie, rysunek zawo- 
dowy, elementy drukarstwa, litograiji, fotochemigrafji, tech- 
nik litograficznych w: szczególności zaś przedrukarstwa oraz 
kalkułacji zawodowej. 

Cechy psychofizyczne AR jak u maszy- 


nisty litograficznego, 
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6 Ruchowiec litograficz ny (kierownik 
litograficzny). 


Czynności. Planowanie, organizowanie i kontrola 

pracy zakładu litograficznego, a w szczególności: przeprowa- 
dzanie ` kalkulacji i sporządzanie kosztorysów, przydziela- 
nie pracy poszczególnym działom litografji, nadzór nad nale- 
żytem wykonaniem zamówień, zalatwianie spraw administra- 
cyjnych i hadlowych. W większych przedsiębiorstwach posłu- 
guje się w zakresie technicznym, i handlowgm pomocnikami, 
którzy spełniają poszczególne wymienione wyżej funkcje pod 
. ogólnym nadzorem ruchowca. 
Wiadomości zawodowe. Teoretyczna i prak- 
* łyczna znajomość wszystkich działów prac litograficznych 
i offsetowych, a więc: rysownictwa, fofolitografji, przedruku, 
znawstwa maszyn i urządzeń litograficznych, materjałoznaw- 
stwa litograficznego, elementów drukarstwa i fotochemigratfji 
oraz organizacji przedsiębiorstw litograficznych pod wzglę- 
dem technicznym, handlowym i administracyjnym. , 

Cechy.psychofizyczne: inicjatywa, przedsiębior- 
czość, smak artystyczny, wrażliwość na barwy, umiejętność 
postępowania z ludźmi. 

+ 


r _ C.. Fotochemigrafja. : 


1. Retuszer wzorów. 


Czynności Zadaniem retuszera jest dostosowanie 
otrzymanego wzoru (oryginału) do danej techniki reproduk- 
cyjnej i do danego charakteru zamówień. Praca jego polega 
na konirastowaniu szczegółów rysunkowych, względnie na 
łagodzeniu lub usuwaniu części rysunku niezgodnych z za- 
* mówieniem. l . . 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawnienia w retuszowaniu dostarczonych wzorów 
i fotografij, praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna 
znajomość kompozycji, technik rysunkowych (jak kredkowa, 
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akwarelowa, prószona i t. p.), elementów fotogratji i tech- 
nik graficznych (drukarstwo, offset, wktęstodruk i t. p.) ma- 
terjałoznawstwa specjalnego, liternictwa i harmonji barw. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, wyrobiony 
šmak artystyczny, uzdolnienia rysunkowe, pomysłowość, do- 
kładność. 


2. Fotograf reprodukcyjny. 


Czynności. Wykonuje on zdjęcia różnemi specjal- 
nemi technikami (np. kreskowe, siatkowe, półtonowe, jedno- 
i wielobarwne, zależnie od potrzeby, techniką kolodjonową, 
kolodjonowo-emulsyjną lub na kliszach żelatynowych) dla ce- 
lów drukarstwa, ` litografji, wklęsłodruku iub światłodruku. 
Prace fotografa podzielić można na: czynności ptzygotowaw- 
"cze, fotografowanie i 'wykończanie. 

Z czynności przygotowawczych, praca związana z kwa- 
szeniem, czyszczeniem i połerowaniere klisz należy do sił 
pomocniczych. Inne zaś czynności przygotowawcze, jak pre- 
parowanie klisz kotodjonowych i emulsyjnych, nastawianie 
obrazu na matówce, ustalanie oddalenia siatki, regulowanie 
oświetlenia, a także samo fotografowanie, wykonuje foto- 
graf. Prócz tego należy doń. wywoływanie negatywu vod- 
powiednim wywoływaczem i utrwalenie obrazu. Wykończa- 
nie polega na wzmacnianiu negatywu, względnie strawia- 
niu punktu siatkowego oraz na zabezpieczaniu powierzchni 
l negatywu przed uszkodzeniami mechanicznemi. l 

‘Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
obok usprawnienia w typowych czynnościach fotograficznych, 
praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
działania i obsługi reprodukcyjnych aparatów fotograficznych 
i przyrządów optycznych (objektywy, pryzmaty, siatki foto- 
graficzne, przesłony i t. p.), materjałozaawstwa specjalnego, 
rysunku, zasad optyki i cherji fotograficznej. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, wyrobiony 
"smak artystyczny, sprawność anaana. dokladnošé, syste- 
matyczność. 
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3. Retuszer klisz fotograficznych. 


Czynności: przeprowadzanie ` za pomocą farb wod- 
nych lub specjalnych lakierów" retuszu negatywu i diapoza- 
tywów jedno- i 'wiełobarwnych, osłabiając lub wzmacniając 
odpowiednie części rysunku. 

Wiadomości zawodowe i usprawnieńia: 
obok usprawnienia w zakresie technik retuszowania nega- 
iywów i diapozytywów, niezbędną jest znajomość za- 
sad technik graficznych, dla których pracuje (wklęsłodruk, 
offset i t. p.) materjałoznawstwą specjalnego, rysunku za- 
wodowego oraz liternictwa. 

Cechy psychofizyczne, Retuszerowi klisz nie- 
zbędne są te same cechy psychofizyczne, co fotogralowi 
reprodukcyjnemu. * 


"4 Kopista. 


Czynności: przenoszenie obrazu, drogą prześwietla- 

nia kliszy fotograficznej, na płytę metalową * (cynkografja), 
, uprzednio pokrywaną substancją światłoczułą. SE 

. Przy wklęsłodruku naczułanie papieru pigmentowego, 
prześwietłanie diapozytywów przez siatkę wklęsłodrukową na 
pigment oraz przenoszenie. kopji z papieru pigmentowego 
na walce miedziane. ; 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Kopista winien- posiadać praktyczną i teoretyczną znajortość 
technik kopjowania i utrwalania kopji na preparatach biał» 
kowych, klejowych, żywicowych, na podłożu metalowem, ka- 
miennem, papierze pigmentowym i t p, znajomość ma- 
terjałoznawstwa specjalnego, aparatów pomocniczych (ramy 
pneumaiyczne, rastry, suszaki, lampy łukowe etc.) oraz w od- 
"powiednim zakresie znajomość podstaw technik dowej 
(litografja, fotochemigrafja). 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, spraw-. 
ność manualna, systematyczność, | 
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> Czynności: wytrawianie za pomocą odpowiednich od- 
czynników rysunku na metalu, na co składa się: zabezpiecze= 
nie niektótych miejsc rysunku przed działaniem kwasu, retusz 
na metalu, trawienie, zmiywanie substancji. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
znajomość. różnych metod trawienia klisz kreskowych, siat- 
kowych (jedno i wielobarwnych), retuszu na metalu, tra- 
wienia płaskich i cylindrowych form miedzianych, zasadni- 
czych elementów technik graficznych, materjałoznawstwa spe- 
cjalnego oraz rysunku zawodowego. | | 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, wyro- 
biony smak artystyczny, sprawność manualna, seemai 
~ NOŚĆ. 

6. Rytownik. 


c zynności: wykonywanie rylcem retuszu wytrawio- 
nych klisz i poprawianie wszelkich niedokładności trawienia. 
| Wiadomości zawodowe i usprawnienia:. 
usprawnienie w rytowaniu na metalu oraz znajomość odpo- 
wiednich narzędzi, rysunku zawodowego i podstawowych 
zasad technik fotochemigraficznych i drukarskich. 
Cechy psychofizyczne: jak u trawiacza. 


7. Maszynista wkięsłodrukowy. 


Czynności: wykonywanie odbitek z wytrawionych 
cyliridrów na specjalnej maszynie wklęstodrukowej, dobiera- 
nie. kolorów, ustalanie gęstości farby, obsługa maszyny pod- 
czas pracy, regulowanie dopływu farby.i t. p. | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
znajomość działania .i obsługi maszyny wklęsłodrukowej, 
materjałoznawstwa specjalnego oraz - elementów techniki 
wklęsłodrukowej. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, wrażliwość 
na barwy, AŻ orjentacji, systematyczność. | 


e 
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8. Szlifierz. 


Czynności: zeszliiowywanie wytrawionych rysun- 
ków! i polerowanie cylindrów miedzianych na specjalnej szli- 
fierce, A ONS 

"Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
znajomość działania i obsługi maszyny szlifierskiej oraz od- 
powiednie usprawnienie w wykonywanych czynnościach. 

Cechy psychofizyczne: dokładność i sumienność. 


9, Galwanizer. 


Czynności: uzupełnianie drogą elektrolityczną war- 
stwy miedzi zeszlifowanej z cylindrów. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Galwanizer winien posiadać, obok usprawnienia w czyn- 
nościach galwanizatorskich, znajomość działania i obsługi 
odpowiednich aparatów, materjałoznawstwa. specjalnego oraz 
zasadniczych podstaw elektrotćchniki. 

Cechy psychofizyczne: jak u szlifierza. 


10. Ruchowiec (kierownik fotochemigrafji). | 


Czynności. Pracownik ten, podóbnie jak w działach 
* poprzednich, planuje, organizuje i kontroluje pracę chemi- 
grafji pod wzgłędem technicznym i handlowym, a w szczegól- . 
ności: zestawia kosztorysy i kalkutacje, zamawia materjały, 
. rozdziela pracę i kontroluje jej wykonanie, czuwa nad bie- 
`, giem całego zakładu i jego rentownością. : 

i „Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
- tyczna znajomość wszystkich działów fotochemigrafji (kompo- 
zycji, technik rysunkowych retuszy, techniki zdjęć reproduk- 
cyjnych, kopjowania tych zdjęć, trawienia klisz i tłoczenia na 
maszynach), materjałoznawstwa i miaszyncznawstwa specjal- ' 
nego oraz organizacji przedsiębiorstw pod względem tech- . 
nicznym, ponadto w odpowiednim zakresie znajomość elemen- 
tów drukarstwa, litografji i wklęsłodruku oraz organizacji 
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przedsiębiorstw pod względem administracyjnym i handlo- 
wym. | $ 

Cechy psychofizyczne: przedsiębiorczość, ini- . 
cjatywa, zmysł organizacyjny, smak artystyczny, systema- 
tyczność, umiejętność postępowania z ludźmi. 


i. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY I WNIOSKI 
. W ODNIESIENIU DQ SZKOLENIA. 


Na podstawie powyższej analizy należy dla celów szkol- 
nych połączyć pracowników przemysłu graficznego w dwie 
grupy: bezpośrednio-wykonawczą i ruchową. ` . 

Do grupy pierwszej zaliczyć należy wszystkich pracowni- 
ków omówionych w trzech zasadniczych działach grafiki, 
z wyjątkiem ruchowców drukarskich, litograficznych i chemi- 
graficznych, którzy wchodzą do grupy - drugiej, 

Charakterystyczną cechą pracowników grupy pierwszej 
jest wąski zakres czynności, wymagający wielkiego uspraw- 
nienia w ich wykonywaniu oraz zasadnicze różnice zachodzące 
"w czynnościach każdego z tych pracowników. Zdobycie 
usprawnienia w danym dziale pracy wymaga długiego czasu 
praktyki zawodowej, a przechodzenie pracowników od jed- i 
nych czynności do innych jest utrudnione. Dlatego też, jeśli 
chodzi o kształcenie tych pracowników, musiałoby ono odby- 
wać się w uczelniach wybitnie specjalnych, kształcących prą-- 
cowników wyłącznie dla danego, wybranego działu pracy. 
W początkowych koncepcjach Ministerstwa przewidywano 
tworzenie dla przemysłu graficznego trzech gimnazjów 4 let- 
tnich (drukarstwo, lito- i chemigratja) z. wyodrębniającemi 
się wydziałami dla głównych kierunków, specjalizacji. W toku 
„jednak obrad z fachowcami i na posiedzeniach Państwowej 
Komisji Oświaty: Zawodowej, projekt ten spotkał się z kry- 
tyką. Podstawą krytyki były różnorodne momenty przede- 
wszystkiem zaś następujące: szkoły całodzienne są niezwykle 
w tym dziale kosztowne; ciasna specjalizacja, konieczna 


w kształceniu, utrudnia młodzieży znajdywańie pracy, przy- 
x . ; i 
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czem młodzież po ukończenia szkoły musiałaby dłuższy czas 
ptaktykować, celem zdobycia właściwego usprawnienia; naj- 
bardziej pożądaną tormą szkolenia byłoby zakrojone na sze- 
roką skalę i należycie zorganizowane dokształcanie pracowni- 
ków,’ którzy już zdobyli w praktyce odpowiednią technikę 
pracy manualnej. Dlatego też w ustalonym nowym ustroju 
przewiduję się kształcenie pracowników graficznych w szko- 
łach dokształcających oraz na różnorodnych kursach, two- 
rzonych, w miarę potrzeby, w różnych specjalnościach grafiki. 
Natomiast, z uwagi na postulaty zgłoszone przez prze-, 
mysł, przewiduje się kształcenie ruchowców drukarskich li~ 
tograficznych i chemigraficznych w liceach graficznych. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GRAFICZNYCH. 


Szkolnictwo graficzne w Polsce. 


Kształcenie pracowników graficznych odbywa się w Pol- 
sce w szkołach całodziennych, przeznaczonych dla młodzieży, 
przygotowującej się do zawodu i w szkołach dokształcają- 
cych, przeznaczonych dla uczniów drukarskich. Czynne są po- 
za tem, w miarę potrzeby, różne kursy dokształcające zawo- 
dowe. 3 

Najbardziej charakterystyczną szkołą całodzienną jest 
Szkoła Przemysłu Graficznego im. Marsz. J. Piłsudskiego 
"w Warszawie. Szkoła ta posiada 31 roczny czas trwania 

nauki; odbywa się ona w czterech zasadniczych kierunkach 
specjalnych: składaczy, maszynistów drukarskich, litogra- 
fów i fotochemigratów. Stosunek nauki teoretycznej do prak- 
tycznej, przeprowadzanej w warsztatach "szkolnych wynosi - 
1: ŻY, o z i> 
`` Szkoła przyjmuje kandydatów po ukończeniu 7-klaso- 
wej szkoły powszechnej w wieku 14—17 lat. NE 
. ` Cechą  charaktenijstyczną jest, że absolwenci z tru 
dem przenikają do zawodu, konkurując z młodzieżą, 
kształconą praktycznie w zakładach pracy oraz, że koszt 
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nauki w stosunku do innych szkół zawodowych, z uwagi na 
daleko posuniętą. specjalizację, jest. wysoki. Wyniki praktyczne 
nauczania stoją na odpowiednim poziomie i są stale 
ulepszane. l 


Szkolnictwo zagraniczne. 


Belgja normalnych dziennych szkół graficznych nie 
posiada; przygotowywanie pracowników graficznych usku- 
tecznia się przez odbycie zasadniczo S-letniego okresu na- 
uki w zakładzie graficznym z równoczesnem obowiązkowem 
uczęszczaniem na naukę uzupełniającą do dokształcającej 
szkoły graficznej w Brukseli, Antwerpji, Bruges, Charleroi, 
Gandawie, Leodjum, Tournai, Ypres. 

Bruksela utrzymuje trzy odrębne szkoły zawódówe gra- 
ficzne, a to; dla drukarzy, litografów: i introligatorów. Kurs 
nauki 5-letni dia składaczy i 4-letni dla maszynistów dru- 
karskich. Przyjęcie do szkoły uzależnione jest od wyniku 
wstępnego egzaminu sprawdzającego. Program nauki obej- 
muje teorję zawodu w połączeniu z ćwiczeniami praktycz- 
nemi w odpowiednich pracowniach szkolnych, nadto naukę 
języka ojczystego, rysunków, majomošci stylów i naukę 
o barwach. 

Prócz tego typu szkół istnieją, w większych Aaa 
ośrodkach, utrzymywane: przez organizacje b. uczniów szkół 
graficznych, t. zw. kursy doskonalenia, przeznaczone dla 
członków tych organizacyj. > | | 

We Francji kształcenie pracowników graficznych od- 
bywa się bądź w specjalnej szkole zawodowej o nauce cato- 
dziennej, dającej systematyczne i całkowite przygotawanie 
da samodzielnego wykonywania- obranego fachu, bądż ~ 
też przez odbycie: nauki w zakładzie graficznym, w. tym 
ostatnim wypadku obowiązuje uczęszczanie na. kursy zawo- 
dowe. Czas nauki w zakładzie trwa 4 lata. Przy końcu każ- 
dego. roku nauki, podlegają tacy uczniowie egzaminowi przed . 
specjalną komisją. l 
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Prócz kursów uzupełniających posiada Francja jedną 
z najsiarszych w Europie Szkół wadenych normalnych, 
t. zw, Ecole Estienne. w Paryżu. 

Szkoła ta obejmuje wszystkie działy sztuki i przemysłu 
wiążące się z wytwórczością książki, jak drukarstwo (od- 
lewnictwo czcionek, zecerstwo, druk, galwanoplastyka), li- 
tografję (rysunek litograficzny, liternictwo, <chromolitografja, 
grawura na kamieniu, maszyny litograficzne), rytownictwo 
(drzeworyt i miedzioryt), fotochemigratję i introligatorstwo. 
Dla celów powyższych szkoła posiada własne olbrzymie po- 
mieszczenie, dobrze zaopatrzone. w urządzenia i pomoce 
naukowe. i 

= Do Szkoły tej przyjmowani są kandydaci w wieku od 
14 do 17 lat włącznie na podstawie świadectwa ukończenia 
szkoły powszechnej i egzaminu wstępnego z języka ojczy- 
stego, rachunków i rysunków  odręcznych. Na początku 
pierwszego roku nauki. uczniowie przechodzą kolejno przez 
wszystkie działy, zaznajamiając się ogólnikowo z pracą po- 
szczególnych pracowni. Po tym okresie wstępnym, następuje 
wybór przez ucznia jednego z działów, do którego jednak 
. zostaje on definitywnie przyjęty dopiero po odbyciu 3 mie- 
` sięcznego okresu próbnego. 

Nauka w szkole trwa 4 lata i przewiduje, obok nauki 
teoretycznej, ćwiczenia praktyczne. 
~ Z ogólnej liczby 51 gódzin pracy tygodniowej, na ćwi- 
czenia praktyczne przeznacza się na kursie I — 30 godzin 
tygodniowo, na kursie II i III — 38 godzin i na kursie 
IV — 41 godzin tygodniowo. Przy końcu każdego roku 
uczniowie podlegają obowiązującym egzaminom  przejścio- 
wym. Kończący szkołę uzyskuje świadectwo uzdolnienia za- - 
wodowego, bądź też dyplom ukończenia nauki zawodowej. 

We Włoszech, podobnie jak we Francji, kształcenie 
pracowników odbywa się bądź to bezpośrednio w zakładach 
graficznych, bądź też w specjalnych uczelniach zawodowych, 
" jak Scuola del Libro w Medjolanie, Szkoły graficzne w Tu- 
rynie (Państwowa), w Bolonji, Paeng 
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Dia uczniów pobierających naukę w zakładach graficz- ` 
_ ych istnieją szkoły zawodowe wieczorne, w których nauka 
j odbywa się cztery razy tygodniowo po 2 godziny. Pro- 
gram tych szkół obejmuje naukę zawodu w połączeniu 
«-z ćwiczeniami praktycznemi oraz rysunki. Prócz tego zot- ` 
i ganizowane są niedzielne kursy doskonalenia, przeznaczone 
` dla starszych pracowników. 

Co się tyczy szkoły graficznej w Medjolanie, to jest 
to raczej szkoła przysposobienia. do zawodu graficznego. 
< Kurs jej. obejmuje dwa lata nauki zawodu w zakresie dru- 
karstwä, litograĵji, fotochemigrafji i introligatorstwa, po- 
czem na dalsze 5 lata uczeń przechodzi na naukę do za- 
kładu graficznego. > 

W Scuola del Libro w Mediolanie pierwszy rok nauki ` i 
posiada charakter przygotowawczy, stopniowego wpro- 
wadzania ucznia w zakres czynności i zainteresowań po- 
szczególnych działów przemysłu graficznego; rok drugi po- 
święcony już jest całkowicie pracy wyłącznie w obranym 
przez ucznia kierunku. W pierwszym roku „przeprowadzana 
jest daleko idąca selekcja uczniów. 

Na naukę teoretyczną i praktyczną poświęca się po 
42 godziny tygodniowo w każdej klasie; na ćwiczenia prak- 
tyczne przeznacza się połowę czasu, t. j. 21 godzin, drugą ` 
połowę —- na naukę teoretyczną, jak język ojczysty, wia- 
domości z zakresu łaciny i greki, histórja ojczysta, geo-- 
grafja, historja sztuki graficznej, rysunki (na rysunki. prze- 
znacza się w I roku — 10,5 godzin, w Il.roki >- 6 go- 
dzin memowoz. sr 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i ©. P. 
O ORGANIZACJ! SZKOLNICTWA GRAFICZNEGO. 


$ 165. Będą organizowane następujące 
szkoły typu pasamież98 i kursy przemuszk ' 
graficznego: 


Szkojniatwo zawodowe, . $ : 51 


szkoły graficzne stopnia licealnego, 
kursy z zakresu przemysłu graficznego.. 


Szkoły graficzne stopnia ticealnego. 


$ 166. 1. Szkoły graficzne stopnia liceal-- 
nego noszą nazwę: licea graficzne. ` 

2 Zadaniem liceów graficznych jest 
kształcenie pracowników do pracy przy or- 
ganizowaniu przebiegu produkcji w prze- 
myśle graficznym, którzyby, obok praktycz- 
nego przygotowania zawodowego, posiadali. 
szerszy i głębszy zasób wiadomości teore- 
tyczno-zawodowych i ogólnych. - | 

3. Licea graficzne są trzyletnie: 

4. Podbudową programową jest gimnaz- 
jum ogólnokształcące. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji. Program uwzględnia zarówno tech- 
nikę drukarską, jak litograficzną i fotoche- 
migraficzną. W zajęciach praktycznych klasy 
M i IE stosuje się dla poszczególnych grwp 
„uczniów, odpowiednio'do ich zainteresowań 
„fuzdolnień większe nasilenie w jednej z tech- 
nik poligraficznych. f 

Z uwagi na małe zapotrzebowanie, szkoła nie może spe- 
cjalizować swych wychowanków w zakresie poszczególnych 
działów grafiki Natomiast celem lepszego przygotowania 
uczniów przewiczianó odpowiednie nasilenie w zakresie zajęć 
praktycznych z tej dziedziny grafiki, która bardziej od- 
powiada zainteresowaniom i nzdolnieniom poszczególnych 
uczniów, | 

6. Ośrodkiem nauczania jest zakład prze- 
mysłu poligraficznego. Podstawę programo- 
wą tworzą: praktyczne zajęcia warsztatowe 
i laboratoryjne, technologja drukarstwa, li- 


803 
tografji i fotochemigrafji, materjałoznaw- 
stwo i maszynoznawstwo specjalne, rysunek 
i kompozycja zawodowa oraz organizacja za- 
kładów graficznych pod względem technicz- 
nym, administracyjnymi handlowym Program 
uwzględnia technikę oprawy książek oraz 
"wiadomości pomocnicze ściśle związane. 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 
i 7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne warsztaty wytwórcze. 

_8. Rok szkolny w I i II klasie trwa po 11 
"miesięcy, z których: przeznacza się w klasie 
FI dwa miesiące, w klasie zaś II trzy miesiące 
"na zorganizowane praktyki w przedsiębior-| 
stwach graficznych. Rok szkolny w klasie a 

trwa dziewięć miesięcy. . 

Celem bliższego związania nauki z warunkami życia 
praktycznego, przewiduje się organizowanie praktyk 5 mie- 
_ sięcznych w czasie trwania nauki szkolnej. 

š 9, Do liceów graficznych przyjmuje się 
“kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogółnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za tównoważne, w, = 

b. kończą. w danym roku kalendarzowym. co 
najmniej 16 anie przekroczą 20 lat życia. 


Kursy z 'zaktesu przemysłu graficznego. 


$ 1678 Kursy z zakresu przemysłu graficz- 
'nego przeznaczone są dla osób, specjalizują- 
cych się w pewnych jego działach. Zadania, 
czas. trwania i zasądy organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb prze- 

mysłu graficznego. ` 
| 5i* 


sa 
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PODGRUPA b. FOTOGRAFICZNA. 
L’ OGÓLNA CHARAKTERYSTYK A. 


Według danych Głównego. Urzędu - Statystycznego 1)' 
w roku 1929, wydano w zawodzie fotograficznym 1020 : 
kart rzemieślniczych. Liczba ta odpowiada ilości zareje- 
` strowanych samodzielnych zakładów fotograficznych, obej- 
muje jednak. przeważnie tylko zakłady zawodowej foto- 
- grafji portretowej. Całokształt zaś fotografji jest dziedziną 
znacznie obszerniejszą, która obejmuje, prócz fotografji por- 
tretowej, cały szereg innych działów. Wystarczy bowiem 
wspomnieć o fotografji artystycznej, reporterskiej, nauko- 
wej, technicznej, rentgenowskiej, „wojskowej i t. p, by 
się przekonać, że pracownicy podanych wyżej 1020 zakła- . 
dów fotograficznych bynajmniej nie stanowią całkowitej ilo- 
ści osób, zatrudnionych w tym zawodzie. Ścisłe jednak usta- 
lenie ilości pracowników przemysłu fotograficznego, napo- . 
tyka na znaczne trudności, pewna bowiem ilość działów fo- 
togratji (np. fotografja wojskowa, reporterska lub policyjno= 
rozpoznawcza) jest organicznie związana z innemi działami 
życia gospodarczego i nie jest przez „statystykę wyodręb- 
niona. 
Według danych, dostarczonych - przez tiike „Kodak 
, w Warszawie, ilość zakładów fotograficznych portretowych 
wynosi obęcnie na terenie całego państwa około 1500, 
zakładów zaś rentgenologicznych — 400 oraz zakładów 
. rentgenowskich technicznych 5. Sklepów z artykułami fo- 
tograficznemi, przy których zainstalowane są zazwyczaj la- 
boratorja do wywoływania i odbijania zdjęć amatorskich, 
istnieje obecnie około 400. | | a 
= Wsród wspomnianych zakładów fotograficznych za- 
ledwie 26 (zakłady I-ej kategorji) zatrudnia do 10 pracow- 
ników; przeważającą zaś większość stanowią zakłady zatrud- 
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niające jednego, dwu luh najwyżej kilku fotografów za- 
wodowców. 

| Dla określenia zatem przybliżonej liczby pracowników, , 
zatrudnionych w zawodzie fotograficznym, można przyjąć, 


iż zakłady fotograficzne i rentgenowskie zatrudniają Śred- , | | 


nio po 2 fotografów, co daje w sumie 3800 pracowni- 
ków. Dodając do tej liczby fotogratów zatrudnionych w la- 
boratorjach przy sklepach z artykułami fotograficznemi, liczbę 
których można w przybliżeniu oszacować na 400 osób 
oraz około 400 fotografów, zatrudnionych w innych gałę- 
ziach fotografji, otrzyma się razem około .600 osób Za- 
trudnionych w tym zawodzie. 

Odnośnie produkcji aparatów i artykułów fotograficz- 
nych zaznaczyć należy, iż ten dział przemysłu krajowego, 
„mimo dużych możliwości rozwoju, jest dotychczas nader 
nikły, pokrywa bowiem zaledwie częściowo zapotrzebowa=" 
nie wewnętrzne i to tylko w zakresie niektórych artyku- 
łów. Dominuje zatem w tej dziedzinie towar zagraniczny. 

Fotografja, w najszerszem jej znaczeniu, jest tą ga- ' 
łęzią przemysłu, która rozwija się bardzo intensywnie i zdo- 
bywa coraz to nowe dziedziny. Wszystkie wspomniane na 
początku odmiany fotografjj w zasadzie 'polegają na ro- 
bieniu tych lub innych zdjęć, ich wywoływaniu i kopjowa- 
niu; jednak pod wzgiędem charakteru i* przeznaczenia tych 
fotografij a również pod względem techniki wykonywa- .. 
nia i. laboratoryjnego opracowywania zdjęć, poszczególne | 
działy wykazują nieraz poważne różnice. 

Fotografja „portretowa”* zawodowa sta- 
nowi najstarszą, zatrudniającą największą ilość pracowni- 
ków, gałąź fotografji. Zawodowa, fotografja portretowa ostat- 
niemi czasy przeżywa w dość ostrej formię swego rodzaju 
kryzys, spowodowany nadmiernym. napływem do zawodu ` 
sił niefachowych. - Stosunkowa łatwość fotografji współczę- 
snej spowodowała, że bardzo wielu ludzi, nie posiadają- ` 
"cych żadnego przygotowania ani technicznego, ani artystycz- 
nego, rzuciło się do pracy w tym zyskownym do LIAN 
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zawodzie. Wpłynęło to na ogromne obniżenie się poziomu 
wykonywanych zdjęć, co ze swej strony zniechęciło szer- 
szy ogół do fotografowania się. Niezależnie od tego ogromny 
rozwój fotografji amatorskiej przyczynił się również do 
znacznego zmniejszenia się frekwencji u fotografów za- 
wodowych. Aby więc polepszyć swą sytuację i uniemożli- 
wić osobom niefachowym uprawianie tego zawodu, foto- 
grafowie zawodowi zorganizowali się w cech. Wejście do 
cechu fotograficznego adbywa się drogą normalną jak do 
innych cechów, t. j. drogą odbycia terminu u majstra, 
"Na skutek jednak niskiego poziomu wiadomości zawodo- 
wych większości majstrów, przedewszystkiem zaś braku pracy . 
w znacznej większości zakładów fotograficznych, przy któ- 
rej terminatorzy mogliby przejść odpowiednią praktykę, mło- 
dzież wchodzi do zawodu, posiadając w większości wy- 
padków bardzo niedostateczne przygotowanie, przez co je- 
Szcze bardziej obniża poziom fotografji zawodowej. Jedyną 
zatem racjonalną drogą zaradzenia temu stanowi rzeczy 
byłoby odpowiednie zorganizowanie w tej dziedzinie szkol- 
nictwa zawodowego. 


H. PRZEBIEG PRACY. 


Fotografja portretowa. Praca przy wykony- 
waniu zdjęć w zakładach fotografji portretowej moży być 
. podzielona na trzy zasadnicze etapy: wykonanie zdjęcia 
aparatem fotograficznym, praca laboratoryjna (wywoływa- 
nie i utrwalanie negatywów, drukowanie odbitek i t. p.) 
retusz negatywów i odbitek. Wyszczególnione. etapy pracy 
w większych zakładach - fotograficznych wykonywane są 
"przez osobnych pracowników, którymi są: operator, labo- 
"rant i retuszer, w ‘mniejszych zaś zakładach wszystkie 
czynności spełnia jeden i ten sam pracownik. Operator, , 
który jest najczęściej kierownikiem zakładu, omawia z kli- 
jentem rodzaj zdjęcia, pozuje klijenta, oświetla i rąbi samo 
` zdjęcie. Stotografowane płyty przenoszą do laboratorium, 
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' gdzie są wywoływane przez laboranta. Dawniej wywoły- 
"wanie było rżeczą trudną i wymagającą dużej wprawy, 
. gdyż każda klisza była wywoływana 'indywidualnie i od 
dobrego wywołania w wysokim stopniu zależał ostateczny 
rezultat. Obecnie, na skutek znormalizowania przez większe 
zakłady fotograficzne wszystkich czynników, wpływających 
na jakość wywołania (klisze zanurzane są na ściśle okre- 
„ślony czas w wywoływaczu o określonem rozcieńczeniu 
i temperaturze), czynność ta została znacznie uproszczona 
i wywoływanie klisz. odbywa się masowo. Z wywoływacza, 
'po przepłukaniu, klisze przechodzą do utrwalacza i na- 
stępnie pozostawia się je na parę godzin w basenie z bie- 
żącą wodą, która dokładnie spłókuje resztki odćzynnika. 
Suszenie klisz uskutecznia się przez umieszczenie ich w prze- 
wiewnem miejscu: w pozycji pionowej na specjalnych ko- 
ziołkach (większe zakłady stosują ogrzewane suszarnie). 
Wysuszone negatywy ogląda operator i łącznie z retusze- 
rem ustala w jaki sposób ma być wykonany retusz przy- 
gotowawczy. — przedwstępny, który służy jedynie do wy” 
konania próbnych odbitek: dla przedstawienia klijentowi. Po 
zaakceptowaniu .przez klijenta odbitki, retuszer przystępuje 
do wykonania ostatecznego retuszu. Retusz ten jest dwo- 
jaki. Z jednej strony negatywu wygładza się nierówności. 
„i zbyt mocne cienie, uskutecznia się tak zwane drapanie, 
które ma na celu usunięcie pęwnych defektów, jakie ewen- 
„ tualnie posiadała fotografowania osoba (zwężanie a zmniej- 
szanie uszu, wygładzanie zwichrzonych włosów i't p) 
. Drugi rodżaj retuszu robi się: na Sona skóra. nega- 
tywu, którą powleka się w tym celu matowym lakierem i na 
tym podkładzie wykonywa się specjalny retusz nakładany, 
dający dowolne tło oraz powiększający grę świateł na fo+ 
tografji. Tak wykończony negatyw służy do wykonywania 
odbitek. Wykonane w laboratorjum odbitki retuszuje - się 
również za pomocą ołówka lub farby, uskuteczniając wszyst- 
kie te poprawki, których nie można było zrobić ra nega- 
tywie. Specjalnie trudny i kosztowny jest retusz odbitek 


dużych portretów, wykonanych z małej. i częstokroć zni- ` 
szczonej fotografji. To też przy tańszych portretach sto- 
. Suje się nieco odmienny sposób retuszu, polegający na 
tem, że całą odbitkę zamazuje: się równą warstwą sadzy 
(t. zw. sosem), a następnie gumką i fiszorkiem wyciera 
się światła i modeluje cienie. | 
Fotografja amatorska „rozwija się zupełnie nie- 
. zależnie od fotografji zawodowej. Ten ogromnie rozpowszech- 
niony dział fotografji nie jest zawodem, nie ma więc bez- 
pośredniego znaczenia dla szkolnictwa zawodowego. Po- 
średnio jednak fotogratja amatorska zatrudnia dość znaczną 
ilość zawodowych fotografów-laborantów; większość ama- 
torów bowiem, po zrobieniu zdjęcia, oddaje klisze do wy- 
woływania i kopjowania do specjalnych laboratorjów, zaiñ- 
stalowanych najczęściej przy sklepach z artykułami fotogra- 
ficznemi. Rolki, błony i płyty wywołuje się w tych labo- 
ratorjach zazwyczaj masowo w specjalnych wielkich wan- 
„nach z odczynnikiem. Wywoływanie odbywa się- bez kon- 
troli negatywów podczas pracy, ale zato rozcieńczenie wy- 
woływacza, jego temperatura i czas wywoływania muszą 
„być ściśle i racjonalnie ustalone. Suszenie klisz uskutecz- 
nia się w specjalnych suszarniach, ogrzewanych i weniylo- 
. wanych elektrycznie, w których negatywy wysychają w ciągu 
kilkunastu minut. Odbitki sporządza się w specjalnych ko- 
pjałach, umożliwiających szybkie i masowe kopjowanie. Do 
robienia powiększeń sag również "e bardzo wy- 
dajne. aparaty. 

| | powyższą technikę stosuje się przy masowem wykoń- 
cżaniu prac amatórskich. jeśli zaś chodzi o wydobycie ma~: 
ksimum efektu ze 'słabego nieraz zdjęcia, stosuje się indy- 
widualne traktowanie pracy, co wymaga dużej wprawy i fa~ 
chowości. 

Z fotogratji amatorskiej bierze początek fotogratja ; 
artystyczna (fotografika), gdyż prawie każdy fotogra- 
fik zaczyna swą pracę jako fotograf amator. Fotografowie 
artyści, specjalnie zaś ci, którzy operują wyższemi tech- 
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nikami -pozgtywowemi, muszą posiadać, prócz odpowiedniego 
uzdolnienia artystycznego, duży zasób wiedzy -technicznej. 
. Dla zawodowca fotografji portretowej studja nad wyż- 
szą fotografją artystyczną nie są niezbędne, lecz byłyby 
bardzo Korzystne. Prowadzenie natomiast pierwszorzędnego ` 
zakładu: fotograficznego bez dostatecznego przygotowania 
w dziedzinie fotografji artystycznej: należy „uważać za nie- 
„możliwe. z 
Fotografja- reporterska. Dział ten jest zbli- 

- żony do fotografji amatorskiej, posiada’ jednakże swoje wy- 
bitnie odrębne cechy. ` : 
"Dobrego fotografa reportera powinny przedewszyst- 
kiem cechować: rzutkość, szybka decyzja i energja; jednakże 
- ze względu na trudności techniczne, jakie napotyka się 
przy wykonywaniu zdjęć okolicznościowych, winien repor- 
ter dobrze ópanować samą technikę zdjęć. Trudności tech- 
* niczne powstają przy fotografji reporterskiej dlatego, że 
wypada nieraz wykonywać zdjęcia w bardzo złych it nie- 
odpowiednich warunkach, do pracy należy jednak zawsże ` 
tak podejść, by zdjęcie. wypadło jaknajlepiej. Pracę foto- 
grafa uzupełnid laborari, wyrównując niedociągniecia tech- 
niczne. Technika retuszu jest w tym wypadku nieco od- 
mieńna, stosuje się tu mianowicie tak. zwany retusz tech- 
niczny. Zdjęcia reporterskie są bardzo ae materjatem 
podstawowym do robienia fotomontażu, t .j. łączenia cie- 
kawszych fragmentów zdjęć w nową całość kompozycyjną. 
Fotografja naukowa stanowi niezmiernie ważny 
dział fotografji. -Wielka ilość zagadnień naukowych. daje 
Się rozwiązać lub potwierdzić jedynie za pomocą specjalnych 
zdjęć fotograficznych. Należy tu np. zastosowanie fotografji ` 
„do astronomji, elektrotechniki, metalogratji, geologji, bio- 
logji i.t. p. Określenie. czynności w tym dziale fotografji 
jest bardzo utrudnione, gdyż technika 'pracy musi. być do- 
stosowana do poszczególnego wypadku. Rozwiązywanie nie- 
. raz bardzo trudnych i zawiłych zagadnień naukowych drogą 
fotograficzną wymaga, prócz „odpowiedniej znajomości da- 
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nej gałęzi nauki, należytego opanowania: techniki fotogra- 
towania. Zdarza się czasami, że nawet wybitni ludzię nauki 
zbyt mało orjentują się w tęchnice fotografowania, to też 
przeprowadzana przez nich analiza fotograficzna albo się 
nie udaje, albo też daje niedostateczne wyniki. W niektó- 
rych bardzo zawiłych wypadkach, jak np. w astronomii, gdzie 
ma się do czynienia z bardzo słabem światłem ciał mie- 
bieskich, posługiwać się trzeba odpowiednio doczulonym ma- 
terjałemi negatywowym, skomplikowanem urządzeniem op- 
tycznem, dostosowywać ruch aparatu do ruchu gwiazdit. d., 
jedynie połączona „praca uczónego-astronoma i wysoce kwa- ` 
lifikowanego fotografa: może dać pożądane wyniki. Podob- ' 
nie przedstawia się sprawa w elektrotechnice, gdy chodzi 
o fotografowanie wyładowań elektrycznych, oscylacji i t. p. 
zjawisk specjalnych, które wymagają odpowiedniego dosto- . 
sowania aparatury i materjałów fotograficznych. 
Analogicznych przykładów możnaby przytoczyć bar- 
dzo wiele również i z innych dziedzin nauki. Z powyź- 
`~ szego wynika, iż różnorodne dziedziny naukowo-badawcze 
potrzebują pewnej liczby wysoko wykwalifikowanych fo- 
tografów. 5 . | | 
Do kategorji fotografji naukowej można zaliczyć rów- 
nież fotograjjj sądowo-rozpoznawczą, która bada 
dokumenty, ich sfałszowania, miejsca zbrodni etc. Stosuje 
się tu specjalne aparaty pomiarowe, operuje się specjalnem 
oświetleniem, używa się specjalnie czułych klisz, filtrów 
i t. p. Praca ta musi być wykonywana przez fachowego 
operatonę i fachowego laboratora, którzyby potrafili wydo- 
być ze zdjęcia to, co jest w niem najważniejsze. 

„ Zdjęcia rentgenowskie i kliniczne należy 
również zaliczyć do fotografji naukowej. Samo żdjęcie wy- 
konywa w tym wypadku lekarz, często jednak przy po- 
mocy laboranta. Główną jednak czynnością laboranta jest 
wywoływanie i utrwalanie błon. W razie potrzeby: musi 
„.również laborant wykonywać odbitki, powiększenia i uwy- 
puklać na zdjęciu, podobnie jak w fotografji sądowej, frag- 
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menty najistotniejsze. W dziale tym wyczuwa się obecnie 
dotkliwy brak odpowiednio wykfalifikowaynch. pracowni- 
ków. 

Osobny dział fotografji stanowi fotografja woj-. 
skowa. Wysuwa się. tu na pierwsze miejsce fotografja 
lotnicza, która obecnie znajduje coraz szersze. zastosowa- 
"mie i zdobywa coraz to większe znaczenie.: Prócz apara- 
tów zwykłych, lotnictwo stosuje częstokroć aparaty specjalne, 
którć wykonywują zdjęcia automatycznie. Prace laboratoryjne 
w tej dziedzinie fotografjj mają nieco odmienny: charakter, 
gdyż najczęściej operuje się tu długiemi i,szerokiemi ro- 
łami błony fotograficznej. 
© + Specjalną technikę przy opracowywaniu fotogratji lot- 
„niczej stanowi fotogrametrja, polegająca na tak zwanem 
„prostowaniu zdjęć. Jest to czynność, która ma za zadanie 
przedstawić zdjęcie zrobione z samolotu pod ‘pewnym ką- 
tem, tak, jak gdyby było ono wykonane zupełnie pionowo. 
Fotogrametrję stosuje się przy wykonywaniu lub sprawdza- 
nin na podstawie zdjęć lotniczych szczegółowych planów. 
Poza lotnictwem fotografja znajduje również zastosowanie 
w innych dziedzinach wojskowości (up. wywiad, zdjęcia 
perspektywiczne dla artylerji). Wojsko zatem potrzebuje dość | 
znacznej. ilości odpowiednio przygotowanych fotografów 
bądź do pracy operatorskiej, bądź też do laboratoryjnej. 

Prócz przytoczonych wyżej gałęzi fotografji, istnieje 
jeszcze wielka ilość dziedzin, w których fotografja móże 
mieć większe lub mniejsze zastosowanie. Wymienić należy 
naprzykład zastosowanie fotografji rentgenowskiej w prze- 
tnyśle maszynowym, gdzie za pomocą specjalnych aparatów 
można prześwietlać poszczególne części maszyn. i w tem 
. sposób wykrywać w nich ewentualne niedokładności. we- 
wnętrzne (pęcherze odlewnicze, pęknięcia i t. p.). Ponadto 
| należy wspomnieć o. zastosowaniu fotogratji do odczyty- 
wania liczników rozmów telefonicznych, liczników elektrycz- . 
nych, gazowych 'î | wodnych, o fotograficznem kontrolowaniu 
"szybkości samochodów, kontroli na wyścigach konnych i wielu 
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innych Wpadka: w których zastosowanie fotografji od- 
daje znaczne usługi. 

i Tak szerokie zastosowanie i diot rozszerzanie się 
zakresu zastosowania fotogratji powoduje bezustanny wzrost: 
zapotrzebowania na należycie przygotowanych. pracowni-. 
ków fotograficznych Wprawdzie w tych dziedzinach spe- 
. cjalnych, w których fotografja jest środkiem pomocniczym 
nauki lub techniki, kierownictwo pracą fotograficzną na- 
leży do fachowców danej dziedziny, tem niemniej jednak 
ci ostatni, jak wspomniano, .. potrzebują do pomocy odpo- 
wiednio wyszkolonych rotparatów,, 


III. - ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Przeprowŵ źnga ogólna charakterystyka poszczególnych 
działów tótografji” wykazuje, iż występują tu zasadniczo 
trzy typy funkcyjne pracowników, a inianowicie: operator, 
laborant i retuszer. Wprawdzie w niektórych działach roli 
operatora nie spełnia zawodowy fotograf (np. fotografja: 
amatorska, rentgenologiczna), nie mniej jednak funkcja ta 
i w tych działach występuje zupełnie wyraźnie. Nie we 
wszystkich działach występują również funkcje retnszera. 
3 Wyodrębnianie jednak dla celów szkolenia wspomnia- 
nych trzech typów funkcyjnych pracowników fotograficz-. 
„nych nie byloby właściwe, gdyż funkcje operatora, labo- 
ranta i retuszera jedynie w nielicznych większych zakia- 
dach fotograficznych spełniają osobni pracownicy; w znacz- ` 
nej zaś większości średnich i drobnych warsztatów wszyst- 
kie te czynności wykonywane są przez jednegó pracownika. 
Ponadto, przy śŚcisłem nawet rozgraniczeniu funkcyj, wia- 
domości operatora, laboranta: i retuszera muszą obejmo- 
wać całokształt pracy wykonywanej w zakładzie fotogra- 
'ficznym, gdyż czynności ich są bardzo Ściśle ze sobą zwią- 
zane. Zarówno bowiem. operator nie będzie w stanie wy- 
konać dobrego zdjęcia, nie wiedząc co mu później da 
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opracowanie laboratoryjne i retusz, jak .i laborant, nie- 
znający zasad operatorstwa i retuszu, nie potrafi wyko- 
konać odpowiedniego dla całokształtu: pracy negatywu. Re- 
tuszer zaś, jeśli nie będzie znał zasad oświetlenia, jeśli 
nie będzie wiedział co z danego negatywu można wydobyć, 
będzie tylko bezmyślnie wugladzal negatyw, psując naj- 
częściej jego walory. 

| Niema również potrzeby przeprowadzania dla celów 
kształcenia klasysyfikacji - pracowników. fotograficznych, po- 
dykiowanej względami ich późniejszej pracy w którejkolwiėk . 
z różnorodnych gałęzi fotbgrafji; czynności bowiem, szerzej 
zilustrowane na przykładzie zawodowej fotografji portreto- 
wej, powtarzają się w inmych działach fotografji z niewiel- 
kiemi zasadniczo odmianami w poszczególnych procesach. Je- 
dymie tylko w kinematografji występują odrębne cechy cha- 
rakterystyczne pracy, szczególnie zaś jeśli prod o wykony- ` 
wanie zdjęć dźwiękowych. 

W dalszem opracowaniu. zatem,. dlå celów szkolnictwa, 
wyodrębniony został tylko jeden typ pracownika, a mia- | 
nowicie typ fotografa, wiadomości którego obejmują cało- 
kształt wiedzy, niezbędnej do wykonywania i opracowywa- 
nia Ko 191798 zdjęć fotograficznych. 


Fotograt 


Czynneści: wykonywanie różnorodnych zdjęć przy 
zastosowaniu różnych aparatów fotograficznych; wywołtywa- 
nie, utrwalanie, płókanie i suszenie klisz; retuszowanie ne- 

- gatywów, sporządzanie odbitek, powiększanie i pomniejsza- 
. nie zdjęć; wszystko przy użyciu różnorodnych środków i za- 
"stosowaniu różnych technik fotograficznych. Prace powyższe 


łączą się częstokroć z samodzielnem prowadzeniem zakładu 


fotegraficznego. 

Wiadomości T i usprawńienia. 
W związku z powyższemi czynnościami fotograf winien po- 
siadać, obok usprawnienia we wszystkich typowych czyn- 


+. 
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nościach fotograficznych, praktyczną i teoretyczną zna- 
jomość technik fotograficznych (negatywowych. i pozyty- 
wowyych), materjałoznawstwa, chemii specjalnej, optyki, bu- 
dowy i obsługi aparatów fotograficznych, tysunku i kompo- 
zycji oraz znajomości organizacji i prowadzenia zakładów 
fotograficznych. | i A 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, smak ar- 
.tystyczny, pomysłowość, dokładność, zamiłowanie do czy- 
stości, . przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
a FOTOGRAFICZNYCH. 

Szkolnictwo fotograficzne w Polsce reprezentowane jest ` 
przez różnorodne kursy, dotyczące przeważnie fotogratji 
amatorskiej i organizowane przez czynniki -Prywatne oraz 
_przeż państwową szkołę fotograficzną żeńską, istniejącą 
w Warszawie: Szkoła ta, przyjmująca absotwentki 6-tej klasy - 
gimnazjum (starego typu), kształci je w ciągu dwu lat na 
samodzielne fotografki, uwzględniając przedewszystkiem foto- 
grafję portretową. ` A | KŻ 

Szkolnictwo fotograficzne zagranicą reprezentowane jest 
przez szereg szkół, trwających różnorodny okres czasu: - 
i obejmujących różne działy totografji. Szkoły te w więk- 
'szości wypadków są instytucjami, prowadzącemi szereg róż- 
norodnie zorganizowanych kursów z zakresu poszczególnych 
działów fotogratji. k i ; 


© V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. 1 0. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA FOTOGRAFICZNEGO. 


. $ 168. Będą orgańizowane następujące 

szkoły typu zasadniczego i kursy fotogra- 

ficzne: | s . 
szkoly fotograficzne stopnia licealnego, 
kursy z zakresu fotografji. 
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Szkoły fotograficzne stopnia licealnego. 
, $ 169. 1. Szkoły fotograficzne stopnia li- 
cealnego noszą nazwę: licea fotograficzne. 

2. Zadaniem liceów fotograficznych jest 
- kształcenie pracowników, którzyby byli przy- 
gotowani do samodzielnej pracy w przemy- 
śle fotograficznym i 'posiadali, obok prak- 
tycznej znajomości zawodu, szerszy i głęb- 
szy zasób wiadomości teoretyczno-zawodoa- 
wych i ogólnych. Wa: s 

3. Licea fotograficzne są dwuletnie. © 

4, Podbudową programową Jesi gimnaz- 
jum ogólnokształcące. 

'5. Szkoły te nie przeprowadzają skęćjali: 
zacji, Program uwzględnia wszystkie waż- 
niejsze techniki fotografji. 

5 Ośrodkiem nauczania jest zakład totos 
graficzny. Podstawę programową tworzą: za- 
jęcia praktyczne.w pracowniach szkolnych, 
fotografika, fototechnika, fotoechemja oraz 
organizacja zakładu fotograficznego pod : 
względem technicznym i handlowym. Pro- 
gram uwzględnia wiadomościpomocnicze ście, 
śle związane i bezpośrednio. U OSADY 
z zawodem. 

7. Do liceów fotograficznych przyjmuje- 
się kandydatów którzy: 

3 a. przedstawią świadectwo ukończenia 
"gimnazjum  ogólnokształcącego lub inne. 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym . 
co najmniej 16, a nie przekroczą 20 fat życia. 


Kursy z zakresu fotografji. - 


$ 170 Kursy z zakresu fotografji przezna- 
czone są dlaosób,specjałizujących się w pew- 
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nych jej działach. Zadania, czas trwania i za- 
sady organizacji tych kursów będą dostoso- 
wywane do potrzeb zawodu fotograficznego. 


PODGRUPA c. KREŚLARSKO-RYSUNKOWA. . 
ii OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


W życiu gospodarczem znajduje się znaczna ilość pra- 
towników i pracownic”), których zadaniem jest wykony- 
wanie kreśleń i rysunków. Odnosi się to przedewszystkiem 
do biur konstrukcyjaych w przemyśle, biur architektonicz- 
nych t budowlanych, reklamowych, i t. p. Zadaniem tych 
pracowników jest wykonywanie, pod kierownictwem fachowem © 
techników, rysunku lub kreślenia technicznego według wy- 
tycznych, podanych szczegółowo przez osobę kompeteniną, 
bądź też przez wykończenie rysunku podanego w szkicu lub 
kreślenia ołówkowego. 

Różnorodność dziedzin, w których pracownicy tego ro~ 
dzaju znajdują zatrudnienie, uniemożliwia przeprowadzenie 
dokładniejszej analizy ich czynności. Nie mniej stwierdzić 
można, że wymagania stawiane im przez praktykę w znako- 
mitej większości sprowadzają się do opanowania biegłości 
w samej technice kreślarsko-rysunkowej, bez potrzeby bliż 
szej znajomości danego: działu przemysłu, Elementarną orjen- 
tację w zakresie zagadnień konstrukcyjnych zdobywają pra- 
cownicy ci w praktyce przez stałe wykonywanie rysunków 
i kreśleń zaprojektowanych przez technika-specjalistę. Wszę- . 
dzie tam, gdzie wykonywanie rysunków wymaga większej 
„znajomości danego działu techniki pracują jako rysownicy 
i psk młodzi technicy, studenci lub absolwenci politech- 

, bądź. odpowiednich szkół technicznych. i 

Wynika z powyższego, że w tym dziale nie można 
mówić 6 tworzeniu szkół kreślarsko-rysunkowych, Natomiast 


1) Danych statystycznych brak zupełnie. 


R 
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powoływanie do życia w miarę potrzeby kursów specjalnych, 

któreby usprawniały w technice kreślarsko - rysunkowej, jóst 

Konieczne. Kursy te w miarę zapotrzebowania mogą się ` 
ostossa: do potrzeb ka działu Rrasa A 


IL ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O.P. 
O ORGANIZACJI :KURSÓW KREŚLARSKO- 
RYSUNKOWYCH. 


§. 171. Będą organizowane kursy. kreślar= 
skie irysunkoweprzeznaczone dla osób, spe- 
cjalizujących się w tych dziedzinach. Zada- 
nia, czas trwania i zasady organizacji tych.. 
kursów będą dostosowywane do PATE eb ży- 
cia gospodarczego. 


Szkolnictwo zawodowe, . l = z 2 7 52 
z A š 4 . 


GRUPA 17. KINEMATOGRAFICZNA. 


'. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do przemysłu kinematograficznego w niniejszem opraco- 
„waniu zaliczone zostały te prace, które się zaczynają opraco- 
wywaniem filmu surowego (od nagrywania obrazu), a koń- 
czą z chwilą wyświetlania obrazu na ekranie. Będą więc tu 
należały: wytwórnie filmowe, zakłady kopjowania, labora- 
torja i t. p. Produkcja taśmy surowej została wyłączona, 
jako należąca do przemysłu chemicznego, podobnie została 
wyłączona organizacja sprzedaży i wynajmu filmów, jako 
należąca znów. do zagadnień handlowych. . 
2. Przemysł kinematograficzny w takiem rozumieniu jest 
` dziś jednym, z iwielkich przemysłów; w Stanach Zjednoczonych —. 
np. zajmuję [I miejsce po przemyśle metalowym i włókien- 
niczym 3), u mas należy jednak w dalszym ciągu raczej do spo- 
radyczńych. doraźnych wyczynów jednostek, niż do zorgani- 
` zowanego przemysłu nowoczesnego. Wobec takiego stanu 
rzeczy trudno jest podać ilość zakładów, albo też ilość pra- 
cowników w nich zatrudnionych, chociażby naweł w dużem 
przybliżeniu, gdyż liczby te stale się wahają w dużych gra- | 
nicach. : 
i Ilość wytwórni filmowych nie przekracza kilku; znacz- 

nie większa jest liczba laboratorjów trudniących się przerób- 
kami filmów sprowadzanych z zagranicy. Ilość pracowników 
w dych, zakładach stale się wa w zależności od napływu 
i pracy. e ; ; : n 
3) Wł. Balcerzak — Pezemyst filmowy w Polsce str. §. 
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Punktem wyjścia dla powstania filmu jest scenarjusz, sta- 
nowiący szczegółowy przebieg akcji oraz nastrojów emocjo- 
nalnych osób działających. Tworzenie scenarjusza należy do 
zakresu prac literackich i stanowi rodzaj specjalnej twór- . 
czości artystycznej. | 

Cdiwarzanie treści scenarjusza, czyli nagrywanie ‘filmu 
może się odbywać na wolnem powietrzu (w plain air'ze) 
albo też w atelier. W jednym i drugim wypadki często za-' 
chodzi potrzeba posługiwania się dekoracjamt. Na tle deko 
racyj lub naturalnych widoków reżġser przeprowadza całą 
akcję filmu. Dia podkreślenia pewnych efektów scena bywa 
według wskazówek reżysera naświetlana. Zdjęć dokonuje 
operator przy pomocy aparatu fotograficznego filmowego. 
Przy nakręcaniu filmu. dźwiękowego zachodzi potrzeba. re- 
żyserji wokaino-muzycznej, którą wykonuje specjalista. Na- 
„grywanie głosu może być dokonane zupełnie niezależnie od 
obrazu, zwłaszcza gdy nie zależy na ścisłej synchronizacji, 
„albo też nagrywanie może się odbywać równocześnie z na- 
grywaniem obrazu. 

Powszechnie znane”. są dwa zasadnicze PENN nagry- 
wania (utrwalania) giosu: system płytowo-mechaniczny,. przy 
którym otrzymuje się piyty na wzór płyt gramofonowych 
„i system taśmowo-fotograticzny, przy którym "otrzymuje się 
fotografję głosu na brzegi taśmy filmowej zawierającej obraz. 

Do zdjęć filmu dźwiękowego, oprócz aparatu fotogra- 
licznego, potrzebne są dodatkowe aparaty, . jak mikrofon, 
urządzenia wzmacniające, baterja dostarczająca prądu i t. p. 
które zmieniają głos, zjawisko akustycznie, na zjawisko op- 
tyczne w postaci prążków na brzegu filmu zajmującym: około 
3 mm. szerokości. Y 

Sposoby fotografowania głosu, a stąd i * odpowiednia f 
` aparatura, są stale. udoskonalane i zmieniane. 


. 1) De. A. Łastowiecki — Q filmie dźwiękowym (Pczyroda i Technika — 
1930 — str. 355). l . 
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Bardzo często zdjęcie głosu wąjkonuje się na osobnej 
taśmie, a dopiero w laboragprjach przeprowadza się synchro- 
nizację głosu i ruchu na wspólnym pozytywie. 

Zdjęciami dźwięków kieruje specjalny operator-reżyser 

t. zw, mikser, który kontreluje tonację dźwięków przy pomocy 
"specjalnego aparatu. wysłuchowego; daje mu to możność kon- 
trołowania głosu w jego późniejszem brzmieniu. 
„' ' Film „nakręcony“ przesyła się do: laboratorjum, gdzie 
następuje jego wywoływanie i utrwalanie przy pomocy ką- 
pieli chemiczńych, podobnie jak się wywołuje negatyw (klisze) . 
zwyczajnej fotografji. Taśma wywołana, utrwalona, wypłó 
kana i wysuszona stanowi negatyw, z którego wykonuje się 
taśmę pozytywową. Pozytyw (kopja) znów zostaje wywoły- 
wany, utrwalany i wtedy dopiero jest przygotowany do 
wyświetlania przez aparat projekcyjny. 

, Wyświetlanie, czyłi reprodukcja dźwięków z taśmy fil- 
mowej, odbywające się w kinematografach, polega. na prak- 
tycznem zastosowaniu zjawiska świetlno-elektrycznego. Urzą- 
dzenie do wyświetlania filmów dźwiękowych jest kosztowne. 
i złożone. Obejmuje ono, oprócz aparatu projekcyjnego do 
wyświetlania obrazów, jeszcze urządzenia służące do repro- 
dukcji głosu, jako to lampę projekcyjną, komórkę fotoelek- 
tryczną, wzmacniacze, mikrofon i megafon. Urządzenia te 
„wymagają fachowej obsługi. 

W produkcji kinematograficznej wyodrębniają się nastę- 
`. pujące zasadnicze typy funkcyjne. pracowników: reżyser, ope- 
rator, mikser, laborant, demonstrant. Aktorzy filmowi nie na- 
leżą, rzecz oczywista, do zakresu naszych badań. 


"III. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
_ PRACOWNIKÓW. 


1. Reżyser. 


Miejsce pra cy: wytwórnie filmów, laboratorja kine- 
matägrañczne. 


. 
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Czynności: kierownictwo całością prać przy wy- 
konaniu obrazu, zarówno pod względeń artystycznym w od- 
niesieniu do. gry aktorów, dekoracyj, ujęcia obrazu całego 
i poszczególnych fragmentów, wyzyskania gry. światła, ja- 
koteż pod względem technicznym; reżyser kieruje pracą ope- 
ratorów, decyduje o naświetlaniu scen, sprawdza wyrazistość 
zdjęć, osiągnięcie artystycznych wyników, odpowiednie wy- 
wołanie w laboratorjum i t. p. 

Wiadomości zawodowe. Oprócz przygotowania 
artystycznego i wysokiej kultury ogólnej, reżyser powi- - 
nien posiadać dokładną znajomość produkcji obrazu %inema- . 
tograficznego- w jej wszystkich szczegółach technicznych. 


2. Operator. 


Czynności Operator. wykonuje zdjęcia, albo też kie- 
ruje ich wykonaniem; w celu otrzymania efektów świetlnych, 
żądanych przez reżysera, dobiera odpowiednie naświetlenie 
sceny, decyduje o objektywie i rodzaju zdjęcia. Dobre wy- 
„konanie czynności operatorskich wymaga dużego usprawnie- 
nia i praktyki. 

Wiadomości zawodówe: Operator powinićn do- 
kładnie znać teoretycznie i praktycznie działanie i obsługę 


". aparatów i urządzeń różaych systemów, służących do wy- 


konywania zdjęć i opanować technikę zdjęć fi imowych 

w różnorodnych warunkach. u 
`- Cechy psychofizyczne: zmysł artystyczny, po- 

mystoWość, ‘dóbry. „wzrok, Hpkiaanass; A s | 


3. iksa 


ir Czynności. Mikser łączy w sobie czynności reżyser- 
` skie t operatorskie. w odniesienia do dźwiękowej części 
"filmu.  Wysłuchuje on przez specjalny aparat dźwiękowy . 
w izolowańnej kabinie dźwięki fotografowane lub nagrywane 

i dokonuje-reżyserji głosu. przy pomocy specjalnych sygna- 
- łów ROWER lub też  retuszuje go akustycznie przy po- 


i 
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mocy specjalnych przyrządów, pilnuje prawidłowego funkcjo- - 


"nowania powierzonych mu urządzeń. 


, Wiadomości zawodowe: opanowanie techniki 
pracy milserskiej, niezbędne wiadomości z akustyki: w za- 
stosowaniu do kinematografji, zaajomość działania i obsługi 
aparatów wysłuchowych i fotografujących dźwięki. 

Cechy psychofizyczne: dobry słuch, dokładność 
w pracy, umuzykalnienie. 


4, PNE 


< 


Czynności. Do zakresu czynności laboranta należy: 
wywoływanie, utrwalanie, płókanie i suszenie taśmy fil- 
mowej przez dozór funkcjonowania odpowiednich urządzeń 
i ewentualne sporządzanie potrzebnych rozczynników; spo- 
rządzanie pozytywów, przy pomocy specjalnych ÓW 
mechanicznie regulujących natężenie Światła, 

Osobną czynnością w laboratorjach kinono 
jest synchronizacja dźwięku i ruchu. Ponieważ obraz jest 
często fotografowany na jednym, dźwięk zaś na innym nega- 
tywie filmowytm, które później odbijane są na wspólnym po- 
zytywie, zachodzi potrzeba takiego łączenia obu tych rega- 
tywów, by przy wyświetlaniu dźwięk nie kolidował w czasie 


„z ruchem, Czynność tę spełnia osobny pracownik, kontrolu- ` 
„jący swą pracę na specjalnym aparacie wyświetlającym ruch 
„i reprodukującym dźwięk. 


, Retuszu do zdjęć kinematograficznych nigdy się nie 
stosuje, c ! i 

Wiadomości zawodowe. Do zakresu wiadomości 

niezbędnych laborantowi ńależy: znajomość technik i środe : 


ków, służących do wywoływania, utrwalania i kopjowania. 
. zdjęć fotograficznych w zastosowaniu do kinematografji, . 


umiejętność obsługiwania urządzeń laboratoryjnych, ' ogólna 


-. znajomość wymagań artystycznej fotogratji filmowej. 


Cechy psychofizyczne: staranność, skupiona 
uwaga, poczucie artyzmu w fotogratji filmowej, dobry wzrok. . 


5 Demonstrator. , 


Miejsce pracy: kaniya mieszcząca urządzenia do . 
wyświefłania filmu. 

Czynności. Do zakresu czynności -demonstratora ' na- 
leży obsługa aparatu wyświelłającego obrazy i dźwięki. Przy 
systemie płytowo -.mechanicznym występuje nadto obsługa 
urządzeń reprodukujących dźwięki z płyt oraz synchronizacja 
obrazu z dźwiękami, wymagająca . zgodnego nastawienia 
płyt i taśmy oraz równoczesnego puszczania w ruch obu 
mechanizmów. EM a: 

Wiadomości zawodowe: praktyczna i teore- 
- byczna znajomość działania i. obsługi urządzeń i aparatów 
różnych systemów, służących do wyświetłania filmu oraz re- 
produkcji głosu, umiejętność wydobycia pożądanych efektów 
artystycznych przez odpowiednie stosowanie światła, ogólna 
znajomość technik nakręcania filmów, niezbędne wiadomości 
z zakresu optyki i światła.w zastosowaniu do kinematogratfji. 

Cechy psychofizyczne: dobry wzrok, dokład- 


ność w pracy, zręczność fizyczia, poczucie odpowiedzial- , 


ności. 
IY. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA 
KINEMATOGRAFICZNEGO. 


$ 172.Będą organizowane kursy z zakresu p 
kinematografji przeznaczone dla osób, spe- 


cjalizujących się w pewnych jej działach. Za- . 5 


„dania, czas trwania i zasaądyorganizacjitych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb prze- 
mysłu kinematograficznego. 

'W warunkach polskich organizowanie specjalnych szkół 
techniki kinematograficznej mijałoby :się z celem. Zadania 
zawodowego przygotowania pracowników  kinematografji 
mogą rozwiązać jedynie różnorodne kursy specjalne. 


m 


_GRUPA 18. INSTRUMENTÓW 
MUZYCZNYCH. 


. PODGRUPA a. LUTNICZA. 
l OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysłu lutniczego w Polsce właściwie niema. Nie 
można bowiem brąć w rachubę znikomej ilości drobnych 
warsztatów, przeważnie o charakterze teperacyjno-korek- 
torskim oraz  luiników-amatorów, wykonywujących instru- 
menty raczej. z zamiłowania, niż z pobudek "handlowych. 

Krajowe zapotrzebowanie na śkrzypce i inne instru- 
menty lutnicze, jak -mandolihy, gitary i t. p. pokrywane 
jest wyłącznie drogą importu, przeważnie z Czechosłowacji. .. 

Największemi zagranicznemi ośrodkami produkcji in- 
strumentów  lutniczych są: Markneukirchen w. Saksonji 
"1 Schönbach „w Czechosłowacji. Wytwórczość ich nosi 
charakter masowy, częściowo zmechanizowany i silnie zwią- 
zany z chałupnictwem. W ośrodkach tych wielkie rzesze 
chałupników, wyspecjalizowanych w wytwarzaniu . paszcze- 
gólnych części instrumentów, są dostawcami pnzedsiębiorstw, 
będących placówkami wielkiegó handlu lutniczego i finan- 
sujących wytwórczość chałupniczą. W centralnych fabry- 
„kach wykonywane są tylko pewne fazy produkcji przy po- 
mocy maszyn, poza tem zaś montuje się w nich instrumenty 
z części wykonanych przez chałupników. Wynagrodzenie 
«chałupników jest bardzo nędzne. Taka masowa, chałupnicza 
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- * 
organizacja przemysłu zagranicznego pozwala niu T 
na światowy rynek instrumenty o miernej wprawdzie war- 
tości artystycznej, lecz po bardzo niskich cenach (można 
Spotkać skrzypce w cenie od 18 zł). Ufrudnia fo w wy- 
sokim stopniu powstanie przemysłu lutniczego w Polsce, 
mimọ, że posiadamy odpowiedni surowiec i .tanią. robo- 
bociznę. Oczywiście może być mowa jedynie o masowej pro- 
dukcji tanich instrumentów, produkcja bowiem instrumentów 
o wysokiej wartości, wytwarzanych indywidualnie, nie ma 
znaczenia gospodarczego, wobec małego zapotrzebowania na 
te instrumenty. . 


"IL PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Produkcja skrzypiec jest najbardziej typową dla prze- 
mysłu lutniczego, inne bowiem instrumenty, jak wiolonczele, 
kontrabasy, są zbliżone swoją budową do skrzypiec, pro- 
dukcja zaś gitar, mandolin i t. p., chociaż odrębna, nie na- 
` suwa specjalnych trudności. 

Jako materjału, używa się głównie drzewa klonowego, 
. jaworowego i świerkowego. . 

Przebieg produkcji można podzielić. na dwie części: 
wyrób poszczególnych części (półfabrykatów), t. j. dek, bocz- 
ków, szyjek, beleczek, podstawek it. p. oraz skladane i wy- 
kończanie instrumentów. 

Pierwsza część produkcji ńosi cechy dua galan- 
teryjnego i może być wykonywana bądź przez chałupni- 
ków, bądź przez robotników, od- których nie wymaga się - 
znajomości teorji budowy instrumentów muzycznych, lecz 
. tylko praktycznego usprawnienia w iechmiczneci wykonywa- 
niu tego rodzaju robót. 

Draga część roboty wymaga już pracowników facho- 
wych (rzemieślników-lutników). jednym z głównych etapów 
wykonania skrzypiec jest wykończenie deki spodniej i wierzch- 
niej. Odpowiednie wykończenie dek ma doniosły wpływ na 
brzmienie instrumentu smyczkowego. 
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Brzmienie instrumentu załeżne jest w znacznej mierze 


od sklepienia deki, rozkładu grubości w poszczególnych jej 


częściach, struktury drzewa, ułożenia beleczki, wielkości 
i kształtu otworów (efów) i szeregu innych szczegółów wy- 
konania. Szablonowe potraktowanie fabrykacji dek ma miej- 
sce tylka przy produkcji instrumentów podrzędniejszych i ta- . 
nich, wówczas deki są wyrabiane masowo według szablonu 


"aa specjalnych maszynach-kopiarkach, a wykończenie ich 


sprowadza śię tylko do kontroli i usunięcia znaczniejszych 
wadliwości. 

Gdy natomiast chodzi o wykonanie instrumentów kon- 
certawych o szłachetnem brzmieniu, wówczas, prócz spe- 
cjalnie dobranego materjału, każda deka winna być potrak- 
towana indywidualnie i subtelnie wykończona, zarówno pod 
względem rezonansowym, jak i zewnętrznego wyglądu. 

Następnym zabiegiem jest wykończenie boczków, do- 
pasowanie. całego korpusu i skłejenie. 

„Zmoniowany w ten sposób instrument poddaje się szli- 
fowaniu, bejcowaniu i lakierowaniu. Zabiegi te mają rów- 
nież wpływ na brzmienie instrumentu; wykonuje się je przy 
pomocy specjalnych środków. 

Wykończenie instrumentu polega na: E NETEN pod- 
stawki, założeniu strun i kołków oraz ustawieniu „duszy“; 
ta ostatnia czynność ma wpływ również na uzyskanie do- 
brego brzmienia. Wreszcie następuje ostateczne wypróbo- 
wanie instrumentu. 


„II. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW: 


| 1. Rzemieślnik=luinik. 


Właściwym wykonawcą - instrumentu jest rzemieślnik- 
łutnik, zajęty głównie przy robotach odpowiedzialnych, wy- 


- mienionych wyżej w części drugiej. 
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Miejsce pracy: wytwórnie instrumentów tutni- 
czych i zakłady korektorsko-naprawcze. 

Czynności: wykonywanie, a głównie wykończanie 
i dopasowywanie poszczególnych części składowych instru- 
mentów (skrzypiec, -wiolonczełi, gitar, mandolin i f. p.) 
składanie, wykończanie całego instrumentu i jego korygo- 
wanie. D mA DE 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Lutnik powinien posiadać usprawnienie w wykonywaniu in- 
strumentów lutniczych oraz praktyczną t w odpowiednim 
zakresie teoretyczną znajomość budowy tych instrumentów, 
materjałoznawstwa i technologji specjalnej, rysunku zawo- 
dowego, akustyki, zasad tęorji muzyki; ponadto elemen- 
tarne wiadomości z zakresu organizacji warsztatów iut- 
niczych pod względem technicznym, administracyjnym i han- 
dłowym oraz w niezbędnym stopniu, umiejętność gry na in- 
strumentach lutniczych. . 

Cechy psychofizyczne: dokładność w pracy 
i wyrobiony słuch. | 


2. Mistrz lutniczy. 


Miejsce pracy: jak wyżej. 

Czynności: projektowanie nowych modeli instru- 
mentów oraz organizowanie i prowadzenie wytwórni pod : 
względem technicznym, administracyjnym i handlowym. - 

Władomości: jak wyżej, w odpowiednio  pogtębio-. 
nym stopniu. 

Cechy Kzucholisakswós jak wyżej oraz ziot- 
ności organizacyjne, inicjatywa i energja. 

jak wynika z powyższej analizy, dla przemysłu bu- 
dowy instrumentów lutniczych istnieje potrzeba kształce- 
nia tylko jednegó typu funkcyjnego, a mianowicie- rze- 
mieślnika-iutnika. i 
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PODGRUPA b. INSTRUMENTÓW DĘTYCH. 
I- OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Mamy w kraju siedem zakładów, produkujących instru- 
menty dęte. W tej liczbie, zakładów dobrze postawionych, 
jest zaledwie 3. Produkcja pod. względem jakości nie ustę- 
puje w niczem produkcji zagranicznej. Głównym jej artyku- 
łem są instrumenty blaszane orkiestrowe (do użytku woje 
ska, straży ogniowej, związków, szkół i t. p.) dałej trąbki 
sygriałowe (dla służby kołejowej, leśnej i t. p.) wreszcie 
. drewniane instrumenty dęte (flety, oboje, ' klarnety,- fagoty 
dla orkiestr). 

~ Warsztaty, produkujące instrumenty dęte, zatrudniają 
przeciętnie po kilkunastu robotników i mają charakter za- 
„kładów rzemieślniczych, w przeciwieństwie do zakładów za- 
granicznych, zatrudniających setki robotników lub chałupni- 
ków, z daleko posuniętą specjalizacją i podziałem pracy. 

Na przeszkodzie w rozwoju tego przemysłu w Polsce 
stoi konkurencja silnych finansowo firm zagranicznych (pra- 
wie wyłącznie czeskich, przed laty niemieckich) i niedość 
usprawiedliwione ciążenie odbiorców do wyrobów zagra- 
nicznych. | 

Konsumcja roczna daje się określić w przybliżeniu na 
około 150 kompietów orkiestrowych i tyleż innych instru- 
mentów dętych, łącznej wartości około 1.200.000 zł, z czego 
produkcja krajowa pokrywa blisko 10%. | | 


Il. PRZEBIEG FABRYKACJI. 


Jako surowiec, używana. jest blacha mosiężna grubości 
0,2 do 0,7 mm, rzadziej miedziana. Z „blachy tej zostają wy- 
konane rury o odpowiedniej średnicy i długości, stożkowe 
. lub cylindryczne. Rury te wykiepuje się ręcznie, celem ufor- 
. mowanja rozszerzonego wylotu — rozgłośnika. Uformowany 
rozgłośnik zostaje wykończony i wygładzony na tokarce- 
„drykierce", poczem rurę zalewa się ołowiem i wygina od- 


829 


„powiednio do szablonu. Po wykonania w ten sposób wszyst- 
kich kolan (względnie zwojów), z których składa się instru- 
ment, podlegają onć -dopasowaniu 'i połączeniu „z mecha- 
nizmem. wentylowym. Mechanizm wentyglowy składa się prze- 
ważnie z lanych części mosiężnych, oor oDipayah na tokarkach , 
i w robocie ślusarskiej. 

Po zmontowaniu całego instrumeńtu odbywa się kory- 
gowanie i strojenie, mające na celu: wydobycie z instru- 
mentu prawidłowego i możliwie pięknego brzmienia we 
wszystkich tonacjach. Brzmienie to winno być również do- 
strojone do całego kompletu orkiestrowego. Korygowanie 
i strojenie uskutecznia się drogą pewnych zmian w propor- 
cjach instrumentu, jak np. podłużanie, skracanie, WANE 
i poszerzanie niektórych jego części. 

Skorygowany i. nastrojony instrument poddscaów jest 
ostatecznemu wykończeniu, polerowaniu i ewentualnemu ni- 
klowaniu. |: 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI 1 RWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Pomijając siły pomocnicze i uczniowskie, można ustalić ' 
następujący podział pracowników wykwalifikowanych cze- 
ladników-instrumentarzy: lutownicy, formowacze rozgłośni- 
ków, Wwyginacze rur, tokarze do wentyli, ślusarze (monterzy) 
do wentyli, monterzy i stroiciełe instrumentów,. „połerownicy. 

Podział ten jednak nie występuje wyraźnie, zasadniczo 
bowiem samodzielny czeladnik-instrumentarz powinien umieć 
zbudować cały instrument, a więc wykonać wszystkie jego 
składowe części, zmontować. go i nastroić. , 

_ Nad całością wytwórni czuwa mistrz instrumontarski . — 
zwykłe: sam właściciel. ; 


. Czeladniki. 


Mie jsce prac y: wytwórnie instrumentów dętych. 
Czynności: wykonywanie części składowych instru- 
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. mentów dętych, montaż, korygowanie i wykończenie całego 
instrumentu. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Czeladnik powinien posiadać usprawnienie w wykonywaniu 
„instrumentów dętych oraz praktyczną i w odpowiednim ża- ; 
kresie teoretyczną znajomość budowy ' tych instrumentów, 
maierjałoznawstwa i technologji specjalriej, rysunky zawo-. 
dowego, akustyki, zasad teorji muzyki; ponadto elementarne 
wiadomości z zakresu organizacji wytwórni instrumentów 
dętych pod wzgłędem technicznym, administracyjnym i han- 
diowym oraz, w odpowiednim stopniu, WRO gry na in- 
strumentach dętych. 

Cechy psychofizyczne: dokładność w pracy 
i wyrobiony słuch. 


2 Mistrz. 


Miejsce pracy: jak: wyżej. 

Czynności: projektowanie nowych modeli instrumen- 
tów oraz organizowanie i prowadzenie wytwórni pod wzgłę- 

„dem technicznym, administracyjnym i handlowym. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
jak wyżej, w stopniu odpowiednio pogłębionym. 

Z powyższych rozważań wynika, że samodzielny czelad- 
nik-insirumentarz Stanowi typ funkcyjny pracownika, pod- 
stawowy dla celów ao 


- PODGRUPA c. FORTEPIANÓW 1 PIANIN. 
I. .OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Przemysł budowy fortepianów i. pianin istniał na zle- 
miach polskich już od dawna i był przed wojną reprezento- 
wany przez 20 fabryk na terenie b. Królestwa Kongreso- 
wego, których produkcja sięgała 6.000 sztuk instrumentów 
rocznie. Rozwój ten spowodowany był istnieniem pojemnych 
tynków wschodnich, Po wojnie- przemysł fortepianowy musiał 
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się R, i składa się obecnie z 9 fabryk, zatrudniających 
do 600 pracowników, przy produkcji w latach lepszej kon- 
junktury ponad 3.000 sztuk instrumentów rocznie. Produk- 
cja w latach ostatnich wynosiła około 1.000 sztuk rocznie, 
Faktyczna zdolność wytwórcza istniejących Speik jest ij 
krotnie większa. 

Przywóz pianin i fortepianów szacowany może być 
na 20% konsumcji. Cyfra ta nie wydaje się usprawiedliwioną, 
gdyż import powinien się ograniczać jedynie do niedużej 
ilości instrumentów koncertowych wysokiej klasy, których 
produkcja. krajowa nie opłacą się; instrumenty do użytku do- 
mowego i szkolnego są wyrabiane w kraju, w jakości nie 
ustępującej zagranicznym instrumeńtom tejże klasy. 


Il. PRZEBIEG PRODUKCJI. 


Pianino składa się z czterech głównych zespołów: kor- ` 

pusu, osnowy wewnętrznej, niosącej struny, mechanizmu mło- 
teczkowego i mechanizmu. klawiszowego. 
i Korpus składa się z boków, ramy dolnej i górnej, wieka, 
lady klawiszowej, boczków, konsoli, kłapy i ż kilku drobniej- 
szych części, jak listew, pulpitówi i t: :p. Prace przy wykona- 
niu korpusu nie wymagają bliższych wyjaśnień, gdyż są ana- 
logiczne do robót w stolarstwie meblowem. Jako matetjał: 
używane jest drzewo sosnowe i róne gatunki fornirów — 
mahoń, orzech i inne. 

Osiowa pianina składa się z t. zw. rasty, czyli ramy, 
zbudowanej z grubych balików sosnowych.. Do ramy. tej 
w górnej jej części zostaje przymocowana t. zw. strojnica — 
rodzaj szerokiej i grubej deski, sklejonej z kilku warstw 
cierikich deseczek twardego drzewa (buk, klon). Do tej stroj- 
nicy wkręcane są kołki, napinające struny. Na pozostałą 
część rasty nakłada się „płytkę rezonansową”, wykonaną 
z deseczek świerkowych o równym. i- drobnym słoju. Płyta 
taka, po dokładnem wysuszeniu, zostaje pokryta lakierem 
dla zabezpieczenia jej przed wilgocią oraz usztywniona szę- 
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-regiem listew (žeberekj, celem ` uniemożliwienia drgań po- 
przęcznych. Na stronie frontowej do tej płyty przytwierdza 
się podstawki (mostki) do strun. - 

Płyta rezonansowa ujęta jest żelazną ianą ramą, wzmac- 
niającą konstrukcję -j posiadającą sztyfty do zaczępiania 
strun. s 

* Całość wreszcie poddaje się wykończeniu i lakierowa- 
niu. Na wykonaną w ten sposób konstrukcję naciąga się 
struny, poczem zostaje ona wmontowana do korpusu, 

Mechanizm młoteczkowy sprowadza się z zagranicy, 
gdyż fabryki. krajowe „mechanizmów. tych nie produkują. Tło- 
- maczy się to tem, że poszczególne drobne jego części są wy- 
konywane masowo, w specjalnych fabrykach na szeregu 
automatów © dużej wydajności, przekraczającej zapotrze- 
bowanie krajowe. : 

- Mechanizm klawiszowy wyrabia się z jednej płyty drew- 
nianej, oklejone) kością. słoniową. Płytę taką przecina się 
na piłach taśmowych na poszczególne klawisze. Wykonane 
tą drogą klawisze są wykończane i montowane na ramie, 

Mechanizm młoieczkowy i klawiszowy po wykończeniu 
zostają wmontowane do korpusu i łączone ze sobą, ptzy- 
. czem wkieja się jednocześnie młoteczki, piloty i tłumiki. 

Dalsze prace polegają na wyregulowaniu mechanizmu, 
wstępnem nastrojeniu i intonowaniu instrumentu. Ta ostatnia 
czynność polega na zmiękczaniu filcu na młoteczkach przez 
nakłuwanie szpilkami; uzyskuje się tą drogą równość tonu 
w dyszkancie, wiolinie i basie. Wreszcie następuję osta- 
teczne nastrojenie instrumenfu „na czysto". 

Budowa fortepianów, w zasadzie jest analogiczna „do 
budowy pianin. 


R ANALIZA PRACY 1 KWALIFIKĄCYJ. 
_ PRACOWNIKÓW. 


"Przy budowie PETREA i pianin przeważają roboty 
stolarskie, począwszy od robót prostąch, jak wiązanie rasty, 
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do robót bardziej dokładnych, jak wykonanie strojnicy, | 
a wreszcie robót, wymagających dużej precyzji, jak wykona- 
nie korpusu. Produkcja ta zatrudnia więc przeważnie rze- 
. mieślników-stolarzy o różnych kwalifikacjach. l 

Nadzór nad pracami stolarskiemi pełni majster sto- 
„Jarski. Od stolarzy rzemieślników i od majstrów nie są 
wymagane żadne specjalne wiadomości i usprawnienia, wy- 
kraczające poza ten zakres, który posiadają stolarze, pracu- 
jący w innych gałęziach przemysłu meblowego. 

jedynie od: stolarza, wykonującego płyty rezonan- 
sowe, wymaga się daleko posuniętego wyspecjalizowania 
praktycznego. Z pracowników, zatrudnionych w przemy” 
śle fortepianowym, a nie różniących się od pracowników, za- 
trudnionych w przemyśle ogólno-stolarskim, wymienić na- 
leży jeszcze lakierników i boliturników, jak rów- 
nież ślusarzy, wykonujących ramy żelazne, pedały, rolki it. p. 
części metalowe. 

Grupę pracowników. spelto w fabrykach fortepia- 
nów i pianin tworzą: nawiązywacz strun, składacz mecha- 
nizmtu, wykóńczacz (korektor), stroiciel, intonator i kon- 
struktor. 

1. Nawiązywacz strun. 

Czynności jego polegają na nałożeniu strun, nawi- .- 
nięciu ich na kołki, przeprowadzeniu przez mostki i wstęp- 
nem nastrojeniu. l | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
które winien posiadać nawiązywacz, mogą być zdobywane 
jedynie drogą praktyki. - 

f Cechy psychofizyczne; dobry słuch, siła i zręcz- 
ność palców, dokładność. . : 


2. Składacz mechanizmu. 


Czynności składacza polegają na łączeniu i zesta- 
wianin mechanizmów młoteczkowego ł klawiszowego, wyłde- 
_ janiu młoteczków, pilotów, tłumików i t. p. 


Szkolnictwo zawodowe. - EE" 
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Wiadomości i usprawnienia zdobywa skła- 
dacz również wyłącznie drogą praktyki, gdyż przeważają tu 
głównie usprawnienia manualne. 

Cechy psyucholizyczne: zręczność palców, do~ 
kładność. f | 
i 3 Wykończacz (korektor). 


Czynności jego polegają na ostatecznem, dokład- 
nem uregulowaniu całego mechanizmu, jak np. wznosu kla- 
wiszów, jednostajności ich opadania, odstępów: między 
niemi, rozmieszczenia młotków, działania pedałów it p. 

Wiadomości: znajomość podstaw teorji budowy 
instrumentów, szczegółnie zaś konstrukcji mechanizmów i ich 
działania. 

Cechy psychofizyczne: cierpliwość, dokładność, 
zręczność pałców, - 

4, Stroiciel 


Stroiciele, w odróżnieniu od innych fachowców. z dzie= 
dziny budowy fortepłanów 1 pianin, znajdują zatrudnienie 
w znacznej ilości również poza fabrykami, przy strojeniu in- 
strumentów u posiadaczy, a więc w domach prywatnych, 
szkołach i t. p. 

Czynności: strojenie instrumentów, drobne naprawy 
i regulacja mechanizmów. 

Wiadomości zawodowe, które winien posia- 
dać stroiciej,. wobec tego, że w wielu miejscowościach jest 
on jedynym fachowcem, mającym za zadanie opiekę i kon- 
serwację kosztownych instrumentów, winny być dość ob-, 
szerne; należą do nich: znajomość zasad konstrukcji pianin 
i fortepianów i akustyki oraz w pewnym stopniu umiejęt- 
ność gry na tych instrumentach. i 

Cechy psychofizyczne: wyrobiony słuch, cierp- 
liwość. 


5. Intonątor. 


c zynności: intonowanie instrumentów. 
Wiadomości i cechy pevchośzucznę — te 
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same, co u stroiciela. Obie te funkcje nieraz są pełnione przez 
tego samegó pfaćGwnika. | 


6. Konstruktor. 


Czynności: projektowanie instrumentów, a w szcze- 
gólności: teoretyczne obliczanie strony akustycznej (men- 
zura), napięcia strun, wykonanie rysunków, wybór typów 
mechanizmów, układu strun, ich rodzaju i t. p. 

, Jako czynność dodatkowa, dochodzi często kierownic- 
two warsztatem. 

"Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Prócz praktycznej -znajomości głównych prac warsztatowych, 
konstruktor winien posiadać gruntowne wiadomości z dzie- 
dźiny teorji budowy fortepianów i pianin, konstrukcji tych 
instrumentów, materjałoznawstwa specjalnego, rysunku tech- 
nicznego, . podstaw technologji stolarskiej oraz wiadomości 
dotyczące organizacji fabryk pianin pod względem technicz- 
nym, handlowym i administracyjnym, wreszcie w pewnym 
stopniu umiejętność gry na tych instrumentach. 

Cechy psychofizyczne: wyrobiony słuch, po- 
czucie ibs inicjatywa, zdolności organizacyjne. 


IV. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. | 


i W ika charakterystyki przemysłu, przebiegu produk- 
cji i analizy: pracy, nasuwałaby się potrzeba kształcenia 
tylko czterech ostatnich typów funkcyjnych: wykończaczy 
(korektorów), stroicieli, intonatorów i konstruktorów, przy- 
czem stroicieli i intonatorów można połączyć w jeden typ 
funkcyjny. Pozostali pracownicy, jak stolarze, ślusarze i inni 
bądź nie wymagają specjalnego kształcenia, jak np. nawią- 
zywacze strun i składacze mechanizmów, gdyż usprawnienie 
zdobywają w dostatecznej mierze drogą praktiki, bądź też 
należą do innych grup zawodowych. 

Co e: > taste to należy masmiczie że kształce- 
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nie ich, jakkolwiek pożądane, nie może być.w żadnej for- 
mie zorganizowane, wobec znikomego zapotrzebowania na 
tego rodzaju pracowników. 

Niemożliwem byłoby z tych samych przyczyn zorgani» 
zowanie osobnego kształcenia korektorów. 

Wobec powyższego, najwłaściwszem wyjściem jest po- 
łączenie kształcenia korektorów i stroicieli-intonatorów. Jest 
to tembardziej uzasadnione, że stroiciel bardzo często (szcze- 
gólnie na prowincji) musi równocześnie korygować instru- 
menty. 

W rezultacie więc staje się życiowo możliwem kształ- 
cenie tylko jednej wspólnej grupy pracowników — stroiciel- 
sko-konstruktorskiej. 


INNE DZIAŁY PRODUKCJI INSTRUMENTÓW 
MUZYCZNYCH. 


Wytwarzanie organów i pianin odbywa się tylko 
w 5 wytwórniach, zatrudniających każda przeciętnie po Xil- 
kunastu robotników. Produkcja organów w latach ostatnich 
nie przekracza kiłkudziesięciu sztuk rocznie. Produkcja fis- 
harmonij liczebnie jest nikła. Przemysł krajowy wałczy z tru- 
dem z konkurencją firm zagranicznych (przeważnie czeskich), 
będących w możności dawać lepsze warunki. kredytowe. 
Pod względem jakości” organy krajowe nietylko nie ustępują - 
zagranicznym, lecz często znacznie je przewyższają. 

Na podstawie przeprowadzonych badań nie znaleziono 
możliwości kształcenia: pracowników 'w tym dziale przemy 
słu, ponieważ ilość pracowników, dla których kształcenie 
mogłoby mieć miejsce, jak korektorzy, składacze i 6rgan- 
mistrzowie, jest, tak mała, że zorganizowanie szkoły lub 
nawet kursu staję się nierealne. Większość zaś pracowników, - 
w tym dziale zatrudnionych, stanowią stolarze, nałeżący 
do innej grupy "zawodowej i specjalizujący się w robotach 
przy budowie organów w stosunkowo krótkim czasie, wy- 
ASZE drogą praktyki. 
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Produkcja polska w dziale gramofonów i płyt jest bar- 
dzo młoda, powstała bowiem parę lat temu z jednej strony 
na skutek wzrostu zapotrzebowania, z drugiej zaś, wobec 
„sprzyjającej konjunktury celnej. W branży tej istnieje kilka 
przedsiębiorstw, produkujących gramofony i 5 fabryki płyt, 
mogące w całości pokryć zapotrzebowanie. Produkcja gra~ 
mofonów polega na: wykonaniu odpowiedniej skrzynki iroz- 
"głośni oraż montowanii „werku* i tuby membranowej. Wy- 
" konanie Skrzynki i rozgłośni dokonywane jest w kraju, na- 
tomiast mechanizmy i "membrany sprowadzane są z zagra- 
nicy (podobnie, jak mechanizmy zegarowe — przedewszysi- 
kiem ze Szwajcarji). Produkcja płyt jest w całości zmecha- | 
nizowana i polega na: „nagraniu“ na wosku utworu mu- 
zycznego, uirwałeniu płyty woskówej, galwanizowaniu mie- 
„dzią, wykonaniu sztancy, wysztancowaniu płyty ze specjal- 
nej masy i wykorńczaniu płyt. : 
-Pracownicy w tych działach produkcji nie wymagają spe~ 
cjalnego kształcenia szkolnego, rekrutują się bowiem bądź” 
z pośród ludzi, nie mających żadnego fachowego przygoto- 
wania, a jedynie przyuczonych do pewnych zmechanizowa- 
nych czynności, bądź też z wykwalifikowanych rzemieślników 
(np. ślusarzy, stolarzy), wyspecjalizowanych w zakresie pew- 
nych prac. Pracownicy kierujący produkcją: mogą nabywać 
swe wiadomości jedynie. drogą praktyki. 
Ze względów wyżej przytoczonych, tych działów pro- 
dukcji nie wyodrębniono jako osobnych podgrup dla. ce- 
lów szkolnych. i 


. 


VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
.O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA PRZEMYSŁU 
| INSTRUMENTÓW. MUZYCZNYCH. 


$ 175. Szkolnictwo przemysłu instrumen- 
tów muzycznych obejmuje kursy z zakresu 
budowy, strojenia i korog wany instrumen- 
tów MNZSSELUCIHĘ: : 
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Będą organizowane: 
kursy budowy instrumentów T 
» ` » > A dętych, 
i strojenia i korygowania pianin 
i fortepianów. e 
Kształcenie w zakresie przemysłu instrumentów muzycz- 
nych przy óbecngm jego stanie w Polsce może być rozwią- 
zane jedynie drogą kursów. Szkoły dokształcające nie mogą 
być tworzone wobec znikomej ilości pracowników, zatrud- 
nionych w tym przemyśle. Specjalnie 'zachęcające, ze względu 
na zainicjowanie przemysłu lutniczego w kraju, wydaje się 
organizowanie szkoły lutniczej typu zasadniczego, jest ta 
jednak niemożliwe z powodu braku zatrudnienia dla absol- 
wentów takiej szkoły. Organizowanie szkoły zawodowej jest 
usprawiedliwione jedynie wówczas, gdy dła jej absolwentów . 
. istnieje już pojemny: rynek pracy w postaci odpowiednio 
rozwiniętej gałęzi przemysłu. Gdy zaś zapotrzebowania na 
absolwentów niemia, wypuszczane ze szkoły tok rocznię - 
zastępy młodzieży, powiększą tylko kadry bezrobotnych mal- 
kontentów. Nie nałeży też łudzić się, że absolwenci szkoły, 
` bezpośrednio po jej ukończeniu, stworzą sobie własne war- 
sztaty pracy. Stają temu na przeszkodzie: brak środków 
materjalnych, młody wiek i małe wyrobienie życiowe, za- 
równo ogólne, jak i zawodowe. Założenie wielkiego war- 
sztatu iub kierowanie nim byłoby oczywiście niemożliwem 
dla absolwenta bezpośrednio po ukończeniu szkoły: Zało- 
ženie małego warsztatu lutniczego byłoby również nierealne, 
„gdyż jednostkowa produkcja tanich instrumentów „kuranto- 
wych“ nie może się kalkulować dochodowo, zaś produkcja 
instrumentów koncertowych z jednej strony wymaga wy- 
sokłch kwalilikacyj fachowych, zdobywanych jedynie drogą 
- długoletniej pracy zawodowej, z drugiej zaś spotkałaby się 
z brakiem zbytu. 
llużoryczną więc w danym wypadku wydaje się pod- 
noszona niekiedy koncepcja tworzenia przemysłu za pomocą 
odpowiednio zorganizowanego szkolnictwa. Pionierami, mogą- 
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cymi przyczynić się do podniesienia przemysłu lutniczego, 
"mogą być jedynie ludzie w wieku już dojrzałym, mający 
za sobą nietylko okres kształcenia zawodowego (w szkole 
„lub w terminie), lecz i długi okres praktyki zawodowej, 
. dający usprawnienie i pogłębienie wiadomości oraz wyro- 
bienie życiowe. Wobec braku przemysłu lutniczego odbycie 
, praktyki zawodowej jest niemożliwe. 

Nieracjonalnem również wydaje się rozwiązanie sprawy 
zatrudnienia absolwentów ewentualnej szkoły przez zorga- 
nizowanie warsztatu szkolnego o charakterze wytwórczym, 
inicjującym przemysł lutniczy, gdyż wytwórnia taka nie by- 
laby w możności zatrudnić wszystkich absolwentów, kończą 
cych szkołę. Zresztą tak pomyślana szkoła mijałaby się z za- . 

. sadniczym swym celem, którym winno być kształcenie ucz- 
niów, a nie produkowanie artykułów. 

Pozostawiając więc zapoczątkowanie krajowego prze- 
mysłu lutniczego inicjatywie pfywatnej i innym .czynnikom 
bardziej do tego powołanym, staje się jedynie możliwem 
w obecnych, warunkach przewidzieć tworzenie odpowiednich 
kursów, uruchomianych w miarę potrzeby i przeznaczonych 
dla osób, które z tych czy innych powodów chciałyby zdobyć 
lub pogłębić sztukę budowy: instrumentów lutniczych. 

- To.co wyżej powiedziano o szkołach i. przemyśle lutni- . 
czym odnosi się również. do szkół ‘i przemysłu bu- 
dowy innych instrumentów muzycznych. Chociaż bowiem 

_ istnieją już pewne gałęzie tego przemysłu, jednak są one je- 
szcze za słabe, aby mogły zatrudnić absolwentów szkół. 
Tembardziej, iż jak to wyżej powiedziano, przemysł budowy 
instrumentów muzycznych. wymaga przeważnie pracowników 
wyszkolonych praktycznie, co osiągnąć można drogą ter- 
minowania i co narazie wystarcza dla istniejącego prze- 
mystu, . 

Wobec tych rozważań uznać należy, iż organizowanie 
kursów jest najwłaściwszą drogą - szkolenia pracowników dla 
całego przemysiu budowy instrumentów muzycznych: 
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$ 174. i. Zadaniem kursów budowy instru- 
mentów lutniczych jest przygotowanie pra-. 
cowników, którzyby byli usprawnieni w wy 
konywaniu instrumentów lutniczych i posia- 
dali niezbędny zasób wiadomości teoretycz- 
no-zawodowych. i a 

2. Zadaniem kursów budowy instrumen- 
tów dętych jest przygotowanie pracowników, 
„którzyby byli usprawnieni w wykonywaniu 
instrumentów dętych i posiadali niezbędny 
zasób wiądomości teoretyczno-zawodowych, 

3 Zadaniem kursów strojenia i korygo- 
wania pianin i fortepianów jest przygotowa- 
nie pracowników, którzyby byli usprawnieni 
w strojeniu i korygowaniu pianin i fortepia- 
nów oraz posiadali odpowiedni zasób wia- 
domości teoretyczno-zawodowych. | 

$ 175. Czas trwania i zasady organizacji 
powyższych kursów będą dostosowywane do 
potrzeb przemysłu instrumentów muzycz- 
nych. 7 


GRUPA 19. KOSMETYCZNA.’ 
i I OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Do przemysłu kosmetycznego nałeży zaliczyć następu- 
jące dżiały: fryzjerstwo damskie i męskie wraz z golar- 
stwem, perukarstwo, kosmetykę wraz z manicure i pedicure, 
charakteryzację. i 

Podczas gdy pierwsze trzy działy mają charakter prac 
usługowych, gdyż polegają na wykonywaniu zabiegów pie- 
dęgnacyjnych i upiększających na klijentach, perukarstwo jest 
działem wytwórczym, gdyż polega na wytwarzaniu wyrobów 
z surowca włosowego .i materjałów zastępczych. 

Praca w przemyśle kosmetycznym wykonywana -jest 
wyłącznie ręcznie, maszyny mają znaczenie tylko pomocnicze. 

- _ Przemysł fryzjerski w Polsce zatrudnia przeszło 11.000 
pracowników. 

Wyżej wymienione działy przemysłu kosiehjenedo są 
wykonywane w zakładach fryzjerskich, różniących się od sie-* 
bie zakresem wykonywanych prac, ich poziomem, doskonało- 
ścią instalacyj i przyrządów oraz elegancją urządzeń.. 

Nadto przy większych. zakładach fryzjerskich prowadzi 


się zwykle „perfumerję", t. j. sprzedaż perfum, środków 
toaletowych i kosmetycznych oraz wyrobów galanterji fry- 
zjerskiej, 


Specjalny charakter mają teatralne zakłady (pracownie) 
fryzjerskie, które zatrudniają fryzjerów = specjalistów w cha- 
rakferyzacji artystycznej i perukarnie rytualne, stanowiące 
drobne, przeważnie chałupnicze warsztaty. Fryzjerzy .i ma- 
nikurzystki pracują także jako pracownicy. domokrążni. 


1) Obie podgrupy rozpairywane są łącznie. 
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Przemysł kosmetyczny w Polsce stosuje się do wzo- 
rów tworzonych zagranicą (we Francji), ulegających zmianom 
w związku z ewolucją mody. Z nowemi wzorami i techniką 
zakłady fryzjerskie zapoznają się przy pomocy specjalnych 
żurnali lub drogą przeszkalania swych .pracowników zagra- 
PAR a 


IL. PRZEBIEG CZYNNOŚCI w POSZCZEGÓLNYCH 
DZIAŁACH.. 


. Dział fryzjerstwa właściwego obejmuje: golenie, strzy- 
żenie, . mycie włosów, czesanie, fryzowanie, ondułację (że- 
łazkami, t. zw. "wodną lub trwałą), wreszcie farbowanie 
włosów. 

Wyekwipowanie warsztatu fryzjerskiego w tym dziale 
' obejmuje cały szereg narzędzi, jak np. grzebienie, nożyczki, 
„brzytwy. i t. p, dalej aparaty do mycia głowy, ręczne 
aparaty do suszenia włosów, hełmy do suszenia włosów, 
aparaty do trwałej ondulacji różnych systemów, elektryczne 
lub parowe i ft. p. Ponadto dochodzi cały szereg środków 
toaletowycii używanych przy zabiegach toaletowych, jak np. 
mydło do golenia, spirytus salicylowy, woda kolońska, puder, 
płyny do wodnej i wiecznej ondulacji, farby do włosów, 
"środki odbarwiające i t. p. E 

Czynności fryzjerskie wymagają umiejętnego i właści- 
wego posługiwania się narzędziami i środkami: toaletowemi, 
stosownie do życzeń lub potrzeb klijenta. 

Dział perukarski obejmuje produkcję wyrobów włoso- 
wych, a w szczególnośti wyrób osobnych części uczesania, 
jak sploty, loczki, anglezy, (dlugie loki), grzywki, turbany, 

- warkocze oraz wyrób części peruk,: jak frony (przód pe- 
ruki), transformacje, t. j. zewnętrznie części peruki, okrywa- 
jące obwód glowy, bandeau t. j. półperuki lub wreszcie 
produkcję różnorodnych całych peruk. Specjalny charakter 
mają peruki teatralne do PARKA peruki balowe i pe- 
ruki rytualne. . 


843 
I A 
Przy pracach perukarskich używa „się różnego rodzaju 
narzędzi, jak łebki drewniane i miękkie, kariacze do roz- 
czesywania włosów, zgrzebła (echle), pletniaki do "wyrobu | 
plecionek czyłi tresów,  szydełka, różne rodzaje karbówek 
do karbowania wyrobów perukarskich, stalowe sztyfciki i t. p. 
Jako -surowców do wyrobu peruk używa się włosów 
ludzkich i zwierzęcych, na peruki balowe włosów szklanych, 
tasiemek jedwabnych, do montowania peruk - gazy, tiulu i fa- - 
siemek, do przytrzymywania zaś peruk ną głowie różnych 
sprężynek. sa | Sa 
Dział kosmetyki. obejmuje masaż twarzy ręczny i élek- 


tryczny, parówki i naświetlanie twarzy, "oczyszczanie skóry, ` i 


depilowanie, farbowanie brwi i rzęs, nakładanie rzęs, ma- 
lowanie twarzy i t. p. W dziale tym używane są różnego 
systemu aparaty do elektryzacji, do masażu, wanny parowe, 
aparaty do naświetlania i-ręczne narzędzia do zabiegów 
kosmetycznych oraz szereg-odczynników chemicznych i pre- 
paratów leczniczych i kosmetycznych, jak pudry, kremy, 
farby i t. p. | | | Pa 

Dział manicure i pedicure wymaga umiejętności posłu- 
giwania się kompletem przyborów (metałowych, kościanych 
i drewnianych) oraz- preparatami do emaljowania paznokci, 
zmywania  erńtalji, pielęgnacji skóry it p. 


 IH. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


W zakładach kosmetycznych można „wyróżnić następu- 
"jące typy pracowników: fryzjer (czeladnik), manikurzystka 
(i pedikurzystka), kosmetyk (czka), kierownik zakładu (maj- 
ster). | | À DRE ; 
1. Fryzjer (czeladnik). 

Czynności. Czynnościami. fryzjerskiemi, wchodzącemi 
w zakres przemysłu kosmetycznego są: golenie, strzyżenie, 
czesanie, fryzowanie, ondulacja, mycie i farbowanie wło- 
sów; wykonywanie wyrobów perukarskich oraz mycie, czesa- 
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nie, farbowanie i fryzowanie wyrobów z włosów. Fryzje- 
rzy specjalizują się zazwyczaj w jednym z działów fry- 
zjerstwa, jak np. 'w fryzjerstwie damskiem, „męskiem lub 
w perukarstwie, À . T 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W zwiazku z wykoriywanemi czynnościami powinien fry- 
zjer posiadać, obok usprawnienia w typowych czynnościach 
fryzje:sk.ch, praktyczną, i w odpowiednim zakresie teoretyczną 
znajomość higjeng włosów i skóry, anatomji włosa, środków 
służących do pielęgnowania i farbowania włosów, narzędzi 
i aparatów używanych w fryzjerstwie, rysunku i kompo- 
zycji zawodowej wraz z nięzbędnemi wiadomościami o sty- 
lach uczesania, towaroznawstwa w dziale perfumetji i ga- 
lanterji fryzjerskiej; ponadto niezbędne wiadomości o orga- 
nizacji warsztatów fryzjerskich. Dia kobiet pożądana jest 
prócz tego znajomość manicure i pedicure... 

Cechy psychofizyczne: zręczność, cierpliwość, 
spostrzegawczość, uprzejmość, dyskrecja, czystość, dobry gust, 
dobry wzrok. 


2, Manikurzystka. 


Czynności: zabiegi pielęgnacyjne i kosmetyczne 
w zakresie manicure i ewentualnie pedicure. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Obok usprawnienia w wykonywaniu czynności, manikurzystka 
powinna posiadać znajomość środków używanych do pie- 
Jęgnowania i kosmetyki rąk i nóg. Ę 

Cechy psgchofizyczne: zręczność, cierpliwość, 
dokładność, uprzejmość, dobry wzrok. 


3,Kosmetyk(czka). 


Czynności, Kosmetyk(czka) wykonuje proste zabiegi ' 
pielęgnacyjne i kosmetyczne, nie mające charakteru leczni- 
„czego i chirurgicznego, jak masaż, parówki, oczyszczanie skó- 
ry, depilowanie, farbowanie brwi i rzęs, małowanie twarzy itp. 
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Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok usprawnienia w typowych zabiegach kosmetyki fry-- 
zjerskiej, praktyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna 
znajomość higieny ogólnej i higjeny skóry, środków, przy- 
rządów i insialacyj pomocniczych gabinetu kosmetycznego, 
środków toaletowych, ponadto niezbędne wiadomości o ar- 
ganizacji pracowni kosmetycznej i zakładu fryzjerskiego. 

Cechy psychofizyczne: jak wyżej. 


"4 Kierownik zakładu fryzjerskiego (majster). 


Czynności: organizowanie i prowadzenie zakładu- . 
pod względem technicznym, handlowym i administracyjnym, 
a w szczególności: zakup przyrządów oraz środków toaleto- 
wych, kosmetycznych 1 galanteryjnych « dla zakładu, nadzór 
nad pracą, instruowanie pracowników, załatwianie klijen- 
teli i t. p. = 
, Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
obok doskonałego praktycznego opanowania zawodu, kie- 
rownik zakładu fryzjerskiego . powinien posiadać szerszą 
i głębszą, niż wykonawcy bezpośredni, praktyczńą i w od- 
powiednim zakresie teoretyczną znajomość anatomii włosa, 
środków i przyrządów używanych. w zakładzie fryzjerskim 
przy zabiegach fryzjerskich i Kosmetycznych, przy. manicure 
i perukarstwie, rysunku zawodowego wraz z kompozycją, - 
znajomość stylów uczesania, higjeny włosów i skóry, orga- . 
„nizacji zakładu fryzjerskiego pod względem technicznym, ad- 
ministracyjnym i handlowym, | 

Cechy psychofizyczne: dobry giist, zręczność, 
przedsiębiorczość, umiejętność postępowania z ludźmi i uzdol- 
- nienia organizacyjne. 


IV. SZKOLNICTWO FRYZJERSKIE. W :POLSCE. 


i W r. szkolnym ,1933/34 istniały w Polsce 3 szkoły 
fryzjerskie. Wszystkie te szkoły są 3-letniemi szkołami żeń- 
skiemi, średniemi. Szkoły te uwzględniają wszystkie działy 
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kosmetyki wraz z perukarstwem. Prócz tego istnieją w Pol- 
sce szkoły fryzjerskie dokształcające męskie. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i 0. P. 
O: ORGANIZACJI SZKOLNICTWA KOSMETYCZNEGO. 


$ 176. Szkolnictwo kosmetyki obejmuje 

A. Kursy frtyzjerskie. 

B. 5 kosmetyczne. 

Tworzenie szkół typu zasadniczego bądź szkół przy- 
sposobienia w dziale przemysłu kosmetycznego nie jest wska- 
zane ze względu na szczupły zakres. potrzebnych wiadomości 
zawodowych. Celowe kształcenie w tych zawodach, wyma- 
gające przedewszystkiem dużego usprawnienia manualnego, 
może się odbywać drogą dokształcańia pracowników już 
. zatrudriiorych w przemyśle oraz kształcenia młodych sił 
w. zakresie pewnych działów kosmetyki na kursach specjal- . 
nych. Rozporządzenie przewiduję tworzenie kursów z zakresu 
fryzjerstwa oraz kosmetyki. Zagadnienie szkół dokształca- 
jących będzie rozważane osobno. m l 


RS a A. Kursy fryzjerskie. 


3 177. Będą organizowane kursy zzakresu 
fryzjerstwa przeznaczone dla osób, specja- 
lizujących się w pewnych jego działach. Za- 
dania, czastrwania i zasady organizacji tych 
kursów'będą dostosowywane do potrzeb fry- 
zjęrstwa. . 


B. Kursy kosmetyczne. ' - 


8.178. Będą organizowane kursy kosme- 
'(tyczne przeznaczone dla osób, specjałizują- 
cych się w tym zawodzie. Zadania, czas trwa- . 
nia.i zasady organizacji tych kursów będą 
dostosowywańe do potrzeb zawodu. 


` 


sa IE. 25 
DZIAŁ HANDLOWY 


GRUPY: KUPIECKA 
I ADMINISTRACYJNO-HANDLOWA. 


I. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKĄ. 


Usprawnienie i rozwój handlu w Polsce należą bez 
wątpienia do podstawowych zagadnień gospodarczych, bo- 
wiem zarówno w dziedzinie handlu wewnętrznego, jak za- 
granicznego, mamy olbrzymie luki do wypełnienia. Nie wda- 
jąc się w analizę przyczyn i skutków tego stanu rzeczy, 
gdyż wykracza ona poza. ramy niniejszego opracowania, 
stwierdzić trzeba, że wprowadzenie handlu polskiego na nowe 
tory zależne jest przedewszystkiem od ludzi, bezpośrednio 
w wymianie towarowej zatrudnionych, a tem samem od ich 
przygotowania ogólnego i zawodowego. 

„Zagadnienie zatem szkolenia pracowników już zatrud- 
nionych w handlu, jak również przygotowania zawodowego 
młodzieży kierującej się do pracy w. tym zawodzie, należy, 
szczególnie w Polsce, 'do rzędu.-podstawowych w dzie- 
dzinie szkolnictwa zawodowego. Świadczy o tem. nietylko 
ilościowa strona zagadnienia, o której mowa. jest dalej. 
Szkotnictwo bowiem handlowe ‘musi bodaj w części zastą- 
pić brak tradycyj kupieckich w Polsce. W państwach Europy 
zachodniej od szeregu lat wyrabiały się te tradycje i weszły 
głęboko w krew naródów. Istnieją w tych państwach po- 
nadto liczne przedsiębiorstwa kupiżckie, stojące na właściwym 
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poziomie: zawodowym, które stanowią wyborną szkołę prak- 
tyczną dla kandydatów do zawodu. Tymczasem u nas przy- 
gotowanie młodzieży wyłącznie na drodze praktycznej nie 
przedstawia się pomyślnie, a tem samem sprawa właściwego 
kształcenia szkolnego tem więcej zyskuje na znaczeniu, 
Sprawa kształcenia kupców i z innego punktu widzenia 
zwraca na siebie baczną uwagę. Handel przestał już być 
dziedziną, w której praktyka, spryt oraz uzdolnienia osobiste 
kupca decydowały o powodzeniu” przedsiębiorstwa. Dziś, za-. 
leżnie od jego. stopnia organizacyjnego, niezbędna jest 
w mniejszych lub większych. rozmiarach planowa działalność, 
oparta” na wynikach naukowych badań, a uwzględniająca 
zmienne warunki gospodarcze, społeczne, a nawet polityczne 
. w jakich przedsiębiorstwo pracuje. 
Kupiectwo amerykańskie i zachodnio - europejskie zro- 
zumiało doniosłość stosowania w handlu zasad prawidłowej 
organizacji i może się poszczycić w tej dziedzinie pokaźnym 
dorobkiem, o czem świadczy, między innemi, obszerna lite- 
ratura z zakresu organizacji przedsiębiorstw handlowych 
oraz na szeroką skalę zakrojone prace badawcze, podej- 
mowane przez stowarzyszenia kupieckie, organizacje gospo- 
"darcze oraz instytucje rządowe i naukowe 1); Obszerny” 
dział tych prac dotyczy handlu detalicznego, którym "przez 
długi czas nikt się nie zajmował, a przypisać je należy ta- 
kim przyczynom; jak zróżniczkowanie form i metod handlu 
detalicznego, dążność do racjonalizacji i powiększenia zbytu, 
rozwój nauk stosowanych, a wreszcie szczególnie ostre ujaw= 
` nienie zależiigści każdego przedsiębiorstwa od rozwoju skom- 
plikowanych stosunków gospodarczych, społecznych i poli- 
tycznych, narodowych i międzynarodowych. i 
Zmiana form i metod wymiany, która stała się impul- 
sem do rozpoczęcia prac nad usprawnieniem działalności po- 
szczególnych przedsiębiorstw, wystąpiła najwyraźniej w Sta-' 
nach Zjednoczonych A. P., które po roku 1920 przeżyły 


1) Porównaj n. p. prace Institut für Konsumiionsversorgung w Kolonii - 
oraz prace różnych amerykańskich instytutów badawczych. 
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rewolucję wymiany, pórównywaną dk z rewolucją prze- 
mysłową XIX w.iNa skutek tych przeobrażeń wysokość 
i charakter produkcji nie są już uzależnione, jak przedtem, od 
ilości maszyn i rąk roboczych, lecz od liczby konsumentów 
i ich zdolności nabywczej. Rola konsumenta stała się dominu- 
jącą, spożywca zaczął bowiem decydować o tem, co wytwór- 
ca ma produkować i oo kupiec ma trzumać na składzie.. 

. Od czasu 'wspomnianego przełomu zaczęto „mierzyć 
"w Ameryce sprawność przedsiębiorstwa handlowego stop- ` 
_ niem dokładności, z jaką potrafiło przewidzieć liczbę konsu-- 
mentów, ich upodobania, skłonności i siłę nabywczą oraz 
odpowiednio do tego. dostosowywać wysokość i rodzaj , 
asortymentów towarowych, cenę ża towary, wreszcie sposób. 
obsługi, najbardziej odpowiadający upodobaniom klijentów. 
Przewidywania te opierano na wynikach prac badawczych, 
podejmowanych zrazu przez wielkie organizacje handlowe 
wielooddziałowe, domy towarowe i t, p.; z czasem jednak 
stały się one również jedną z podstawowych funkcyj przed- 
siębiorstw średnich, a nawet małych, Weigang jednoczących 
- je „organizacyj zawodowych '). . 

, Nowa zasada „the transfer from the seller's market to 
the buyer's market', czyli żwrócenie się kupca od dosta: wcy 
do konsumenta, nabiera .z biegiem czasu cech powszech-. 
ności i w państwach Europy. Kwestja zbyfu i: korisumcji 
wysunęła się na czoło zagadnięń i bodaj, że tylko w Rosji 
zagadnienie produkcji ciągłe jeszcze stoi na pierwszym planie, 

W tym stanie rzeczy, nawet państwa o starej tradycji, 
przodujące w wymianie „międzynarodowej, musiały zwró- 
cić baczną uwagę. na handlowe kształcenie młodzieży. Na- 
specjalne podkreślenie zasłaguje fakt- podjęcia badań w tej 
dziedzinie, przez Anglję, już choćby z tego powodu, że 
Anglicy uchodzą za wzór kupców. Angielski minister oświaty 
powołał w roku 1928 specjalną komisję, której polecił zba- 
dać problem kształcónia młodzieży do funkcyj sprzedawnic- 


+) Porównaj w. dawnictwa Chamber of' f' Commerce, Washington oraz 
Naliona! Retail Ass. ew-Tork; 
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twa i wysnuć wnioski, zmierzając do zwiększenia wydaj- 

ności handlu towarami brytyjskiemi w kraju i zagranicą 1). 

Komisja przeprowadziła niezwykłe gruntownie swoje ba- 
dania i sformułowała tezy, w których dobitnie podkreśliła 

konieczność: wychowania i kształcenia pracownika kupiec- . 

kiego *). ! è 

W związku z dość rozpowszechniotem u nas mniema- 
niem, jakoby handel, w «Gdróżnieniu od przemysłu, nie wy- 
magał pracowników wyżej kwalifikowanych, warto tu przy- 
toczyć opinję wymienionej komisji, która stwierdza, że pód- 
stawowa słabość angielskiego życia gospodarczego, bę- 
dąca źródłem wielu niedomagań w zakresie handlu, polega 
‘na tem, że nie zwraca się uwagi na ważność posługiwania 
się w. sprzedawnictwie równie wysoko kwalifikowanym ty- 
. pem pracownika, jak. w zakresie produkcji. 
| W Niemczech, które posiadają szeroko rozbudowane 
szkolnictwo handlowe, zwrócono uwagę na ważność spe- 
cjalnego kształcenia kupców. Tworzy się więc w wielu szko- 
łach specjalne klasy sprzedawców, kształci się nauczycieli 
sprzedaży i reklamy, projektuje się zakładanie szkół sprze- - 
daży wszelkich stopni i t. p. l SH RE 

Szkoły, klasy względnie kursy dla sprzedawców 
istnieją już we Francji, w Hołandji, Szwecji, Kanadzie, Sta- 
` nach Zjednoczonych i Anglji, przyczem należy podkreślić, 

"że tendencja do tworzenia klas względnie szkół sprzedaży, 
chociaż stosunkowo nowa, jest bardzo żywotna. 

. Sprawa kształcenia pracowników kupieckich, którą jako 
centrałny problem  'wysunęliśmy na czoło, nie wyczerpuje 
zagadnienia przygotowania pracowników handlowych w szer- - 
szem znaczeniu tego określenia. 

Z mocy nowego kodeksu handłowego charakter han- 


1) Finał Report of the Committee on Eduration for Salesmanship, Lan- 
don 1982. „To consider the próblem of Education for Selesmanskip, and 
to make any recommendstion for action that, following such consideration, 
may appear for the promotion by means of education ot | gł efficiency in 
the marketing of British goods and services, at home and overseas". 

2) Ib str. 25. „We regard the question of securing improved personnel 
for tbe British trade at home and abroad as one of urgent importance*. 
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dlowy mają nie tylko takie przedsiębiorstwa zarobkowe, 
jak przedsiębiorstwa czysto kupieckie, ale i przedsiębiorstwa 
bankowe, ubezpieczeniowe, spedycyjne, przewozowe, wy- 
dawnicze, przemysłowe, składowe it. p. Pracownicy wszyst- 
kich tych przedsiębiorstw bywają określani mianem. „ian- 
dlowców*; obok tej nazwy ogólnej używa się również 
nazw bardziej szczegółowych, jak np. bankowcy, ubezpie- 
czeniowcy'i f. p.; termin „handlowiec“ bywa również uży- 
wany na oznaczenie pracownika ściśle kupieckiego. Dalsze 
zróżniczkowanie nazw prowadzi. do określeń * funkcyjnych, | 
jak subjekt, księgowy, Kasjer i t. d. . 

Dlatego. też w niniejszych rozważaniach pod określe- 
"niem pracowników handlowych należy rozumieć pracowni- 
"ków, zatrudnionych we wszystkich przedsiębiorstwach, któ- 
rych czynności ustawowo mają charakter handlowy (za wy- 
jątkiem pracowników technicznych) oraz pracowników o po-- 
dobmich funkcjach, ` zatrudnionych w innych jednost- 
kach gospodarczych, np. pracowników kupieckich lub admi- 
nistracyjnych w samorządach, ' przedsiębiorstwach użytecz- 
ności publićzrej, w rolnictwie i t. P. 

Terenem pracy tak szeroko pojętego pracownika 'han- 
dlowego będzie zatem handel towarowy, bankowość, ase- 
kuracja, transport.i składównictwo, administracja gospodar- 
cza przemysłu, samorządu, państwa, rachunkowość wszel- 
` kiego rodzaju, prywatne biura adwokackie, notarjalne, tech- 
niczne, wywiadownie handlowe i t. d. 

Ściśłejszę określenie ilościowe terenu pracy pracowni- 
ków handlowych na podstawie urzędowych i. półurzędowych 
danych statystycznych nie jest możliwe, gdyż dane te nie 
obejmują wszystkich wchodzących w rachubę terenów pracy, 
jak również nie przeprowadzają klasyfikacji pracowników, 
niezbędnej dla należytegę zorjentowania i w stosunkach 
ilościowych. j 

Dlatego też poniżej przytacza się dane ETENA wy- 
pracowane: w Ministerstwie W. R. i O-P. w toku prac 
. nad siecią szkolną. Mają one charakter szacunkowy i opie- 
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raja się na najrozmaitszych dostępnych źródłach, jak rów- 


nież. na bezpośrednich -badaniach w: terenie. Należy też. ję 


(traktować jako orjentacyjne: dla stosunków w 1932 r. 


Ogólna ilość najemnych pracówników handlowych, wcho- 


dzących w rachubę. dla niższego i średniego szkolnictwa za- 


'wodowego, wynosi w Polsce okrągło -500.000 osób. Pozą 
tem handel towarowy ,zatrudnia około 150.000 pomagają- 


jących członków rodzin 'oraz około. 360.000 kupców sa- 


modzielnych. Z cyfr tych wynika, że teren pracy jest na- 
der rozległy i potrzeby w dziedzinie dopływu nowych pra- 


„cowników bardzo poważne. SEO 


Pracownicy handlowi najemni rozpadają się na nastę- 
pujące dwie grupy: wyższy personel kupiecki i administra- i 
cyjny około 27.000 osób, księgowi, kałkulatorzy, korespon- 
denci i t. p. siły biurowe wykwalifikowane około 52.000, 
personel pomocniczy administracyjno-hand'owy: około 215,000 


..osób, sprzedawcy, subjekci, agenci i t. p. w handlu detalicz- 


nym i hurtowym około 206.000 osób. . A 
« Jeżeli chodzi o zatrudnienie w poszczególnych dzia- 
łach gospodarczych, dokonane obliczenia szacunkowe dają 


następujący óbraz (cyfry zaokrąglone): 


rolnictwo, leśnictwo, ogrodnictwo i t. p. 8.000 osób 


górnictwo, przemysł i rzemiosło —. 36.000 ,„ 
handel towarowy 224.000 Q,, 
usługi (banki, ubezpieczenia, hotelarstwo : 
it p.) . | |. 76.000 , 
komunikacja i transport : .- 18.000 . ,, 
"służba publiczna, organizacje zawodowe | 
it p)? : - 118.000: „ 
szkolnictwo, wychowanie, sztuka i wy- ż , 
dawnictwa | | è 14.000 (,, 
profilaktyka, lecznictwo,- higjena 4.000 ,, 
inne ; ea 3.000 ©, 


„, 3 Administracja państwowa i samorządowa, centralne biura przedsię- 

biorstw publicznych i monopoli, samorząd gospodarczy etc. Nie są brani 

od uwagę pracownicy I Kkatęgorji w służbie państwowej oraz pracownicy . 
innych zawodów niž adm. handl. > i f 
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w obrębie różnorodnych wymienionych wyżej dzia- 
tów. wyraźnie wyodrębniają się czynności kupieckie, zwią 
„zane z kupnem; i sprzedażą towarów oraz czynności o cha- 
raktecze biurowym, administracyjno-handiowyim. Podział pra- 
«©owników przeprowadzony pod tym kątem widzenia daje 
wyniki następujące: 

Personel o charakterze  kupieckim . 216.000 osób - 

ż R, adm. handi, 284.000 -,, 

Jeśli uwzględnimy wspomnianych wyżej samodzielnych 
kupców i członków rodzin, pracujących w handlu towa- 
rowym, otrzymamy, że. bezpośredniemi czynnościami kupna- 
„sprzedaży zajmuje się w Polsce około 726.000 osób. 

" Pośród personelu kupieckiego, pracownicy odpowie- 
dzialni, od których wymaga się wyższych kwalifikacyj za- 
«wodowych, - stanowią około 53.000 osób, pracownicy zaś 
«wykonawczy. około 162.000 osób. 

f Personel administracyjno- handiowy wykonawczy, pel- 

ńiący ċzynności pomocnicze, wynosi około 230.000 osób; 
pracownicy dysponujący pracą i pracownicy o wyższych 
kwalifikacjach zawodowych stanowią w „tej grupie około 
54.000 osób. Da: 

Przgjmując, że ogólne roczne zapotrzebowanie na pra- 
cowników omawianych kategoryj wynosi 3,5% stanu. za- 
trudnienia, otrzymujemy, że życie gospodarcze potrzebuje 
corocznego dopływu około 16.000 miodych pracowników han- - 
dlowycht). Znaczną ich część winny dostarczyć niewątpliwie 
szkoły! handlowe, przygotowujące do zawodu, resztę, idącą - 
drogą praktyczną, należy dokształcić zawodowo w szko- . 
łach dokształcających i na różnorodnych kursach. , . 

Jeśli chodzi o przedsiębiorstwa, w. których zatrudnieni 
są powyżsi pracownicy, to z 'punktu widzenia szkolnego 
ważną cechą charakterystyczną jest, że dominujące znacze- 
nie mają w naszem życiu gospodarczem przedsiębiorstwa 

1) W obliczeniu zapotrzebowania nie wzięto pod uwagę samodzielnych 


kupców i pomagających członków rodzin, Przy uwzględnieniu odnośnych 
Me PZNOK rynku pracy znakomicie się „zwiększy. 
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. małe. Np w handlu na ogólną cyfrę obrotu towarowego 

„w r. 1930, wynoszącą około 12,6 miljarda zł, na przedsię- 
biorstwa F kategorji przypadło zaledwie około 1,4 'mil- 
jarda zł, a na przedsiębiorstwa II — IV kategorji 11,2 
miljarda zł. W -obrębie tych przedsiębiorstw większość 
obrotu wykazują przedsiębiorstwa małe i drobne (kategorji 
NI — TY) łącznie 5,8 miljarda zł. 

Przedsiębiorstwa większe mieszczą się przeważnie tylko 
w miastach środkowej i zachodniej części kraju, natomiast 
ilość tych przedsiębiorstw w województwach wschodnich 
jest mała. Mniejsze miasta i miasteczka mają prawie wy- 
łącznie handel drobny, detaliczny, największe zaś jednostki 
należą tu do typu spółdzielczego (spółdzielnie roiniczo- 
handlowe .i kredytowe). 

Małe przedsiębiorstwa dominują również pod wzglę- 
dem zatrudnienia sił samodzielnych kupieckich oraz człon- 
ków rodzia handlujących. 

Dla porównania podaje się, że w Stanach Zjedaoczó- 
nych A. P. w r. 1920 stanowiska handlowe zajmowało 
4,24 miljona osób, w tem 3,57 miljona mężczyzn, a 0,67. mil- 
jona kobiet!) W ilości tej najliczniejsze. grupy stanowią: 


kupcy detaliczni >. . . . . . . 1,35 miljona osób 
pracownicy w sprzedaży . . . . 118 ,„ A 
magazynierzy 0 de Ne dine a (O s „o 
kupcy hurtowi . . ... . a . 002 , w 
podróżujący agenci 24 5 -. . 035 5, „ 
księgowi, kasjerzy, rachmisteze SEI OT a a 
maszgniści, stenografowie . . . 061 ooo „ 


„Ustalenie ilošciowe tak wielkiej i niejednolitej grupy 
pracowników zostało przeprowadzone powyżej dla ogól- 
nego ujęcia odcinka pracy, którg ma być badany. W istotę 
poszczególnych zawodów i funkcyj, wchodzących w skład 
wymienionych grup, należy wniknąć drogą analizy organi- 
zacji personalnej różnorodnych przedsiębiorstw gospodat- 
czych 'oraz analizy czynności poszczególnych pracowników. 


— im: 


1) „Education for Business? by Levereit S. Lyon. New-York 1923. 
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Efektem tej analizy winno być ujęcie typowych zawodów 
i właściwe ich ugrupowanie na podstawie podobieństwa 
funkcyj i potrzebnych kwalifikacyj. Analiza ta, przeprowa- 
dzona w irakcie prac nad ustrojem szkolnictwa nader szczegó- 
lowo, hędzie przedstawiona w sposób ogólny na kilku ty- 
powych przykładach, wziętych z praktyki, wystarczających 
jednak do wyprowadzenia właściwych wniosków. 

W szczególności będą poniżej rozpatrzone kategorje 
pracowników w następujących przedsiębiorstwach typo- 
wych: w aae sklepie konfekcyjnym i spożywczym, 
w detalicznym "hurtowym  filjalnym sklepie nabiałowym, ' 
w średniej SZA sklepie papierniczym, w  wiełosklepo- 
wem przedsiębiorstwie, w wiełobranżowym dużym domu to- 
warowgm, w fabryce nawozów sztucznych, w prowincjonal- 
nem zastępstwie fabryki mydła, w banku kredytowym oraz j 
w towarzystwie asekuracyjnem. "2. 

A. Sklep konfekcji damskiej. W przedsiębior- 
stwie pracuje: mąż, żona i jedna praktykantka. Mąż prze- 
prowadza zakupy i sprzedaje towar w, sklepie; decyduje 
o sposobie rozłożenia 'towaru, dekoruje wystawę, -organi- 
zuje co pewiejń czas wyprzedaż, układa ulotki do druku, 
obsługiije odbiorców i t. d. Praca żony polega wyłącznie 
"na pomocy w obsłudze klijentów. Poza czynnościami związa- 

nemi z kupnem i sprzedażą, utrzymywaniem sklepu w na- 
leżytym stanie, od czasu do czasu wypada załatwianie spraw 
w urzędzie podatkowym, na kolei, na poczcie, w banku 
it. p. W sklepie prowadzi się książkę dłużników: i zapiski 
w terminarzu: Jest to całokształt pracy tego drobnego kupca. 
O powodzeniu jego przedsiębiorstwa, naturalnie poza spra- 
"wami finansowemi, decyduje umiejętność doboru asortymentu 
towarów, odpowiadających potrzebom klijenteli danego śro- 
dowiska -oraz umiejętność takiej obsługi odbiorców, aby 
ci stale korzystali z .jego usług. Oczywiście, że niezbędna 
jest trafna ocena własnych możliwości finansowych i wyni- 
ków gospodarczych, oparta na ścisłych badaniach obrotu 
i kosztów, badań tych. jednak w omawianym typie sklepu 


„Mie przeprowadza się z braku potrzebngch umiejętności. 
W sklepie tym kwestja zakupów jest dość prosta, kupiec za- 
opatruje się w kilku poważnych iiai gdzle ma bź wy- 

robione stosunki handlowe, ; 

B. Mały sklep spożywczy. Zatrudnieni: - mąż 
i żona: jako właściciele,  załatwiający wszystkie czynności 
związane z kupnem, sprzedażą ete. oraz 2 ekspedjentki, po- 
magające w obsłudze klijentów. Pewne odmienne zagadnienia, 
- do. rozwiązania których szczególnie przykłada się tu wagę, 
to konkurencyjność cen | związana z nią kwestja zakupi. 
Z powodu niskiej kalkulacji w tej branży dobrze gospodaru- 
jący kupiec: spożywczy musi kłaść nacisk na korzystny za- 
kup, a jego dobra orjentacja, wobec dużej różnorodności 
dostawców w: tej dziedzinie, zawsze pozwoli mu na uzy- 
skanie opustów i niższych cen. 

C Hurtowy i detaliczny sklep nabiałowy, 
(zakład filjalny większej mleczarni) Zatrud- 
mieni: kierowniczka, która kieruje sprzedażą, prowadzi nadto 
` kasę, raporty dla centrali, książkę sklepową oraz książkę 
dłużników, 3 eksbedjentki, 2 akwizytorów, 4 rozwożących 
nabiał po: mieście i 2 praktykantów. Ekspedjentki częściowo 
przeprowadzają na mieście inkaso nałeżności. Sprzedaż hur- 
towa jest oparta częściowo na akwizycji zamówień wśród: 
odbiorców . (sklepy Spożywcze, restauracje : i 't. p.) Por 
szczególni pracownicy (ekspedjentki, akwizytorzy i t. d.) wy- 
konują stale przydzielone sobie właściwe funkcje, w  któ- 
rych się specjalizują. 

D. Skiep średniej wielkości branży papier- 
miczej. Zatrudnieni: właściciel-kierawnik; starszy subjekte 
pomocnik kierownika, 3 subjektów, 2, praktykantów i ka- 
„sjerka. Zakup przeprowadza sam właściciel, on też wykonuje 
sam, ewentualnie przy pomocy starszego subjekta, czynności ' 
"administracyjnie, obliczenia, kalkulację i nadzoruje sprze-- 
daż. Subjekci obsługują odbiorców, czasem załatwiają po- 
- trzebne sprawy na kolei, na poczcie i i p. Sklep znajduje 
` się w ruchliwym punkcie, duży nacisk kładzie się więc ną 


` interesującą dekosację wystawy, jako atrakcję dla klijentów. 
Jest ona głównym środkiem pomocniczym, zmierzającym do 
powiększenia obrotu. 
i E. Przedsiębiorstwo 4-0 sklepowe sprze- 
daży artykułów spożywczych. Organizacja przed- 
stawia się następująca: > ` 
$ Personel pomocniczy : 


"szofer, magazynier, 3 kasjerki 
zmianowe. 


Biuro: 
główna kasjerka, księgowy, pomot- 
nik tegoż, maszynistka, „manipu- 
. lant, woźny. 


1. sklep | 2- sklep | 3. sklep | 4. sklep | piwnice| 
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. Sprzedaż odbywa się w tem przedsiębiorstwie wyłącznie 
detalicznie, technika sklepowa stoi na wysokim poziomie, 
wyszkoleriu personełu sprzedaży poświęca się dużo wy- 
siłków, ułatwionych tem, że. dyrektor sam por» wyższe . 
studja handlowe i praktykę. 

Przydział funkcyj stały, t. zn. że sprzedawcy "pełnią 
zawsze tylko swoje czynności zawodowe i wyspecjalizowali ' 
się w sprzedaży w danej branży. Również i kasjerki, księgowi 
etc. zawsze wykonują przydzielone sobie na stałe funkcje. 
Podział zawodowy występuje. tu najwyraźniej. „Kierownicy 
„ sklepowi - są wykwalifikowani w urządzaniu wystaw, na 

„które kładzie się duży nacisk. Dyrektor pełni. fimkcje zwią- 
zane z zakupem,. sprzedażą, reklamą, kontrolą, finansami 
i t. p. Przy angażowaniu nowych subjektów przyjmuje się 
tylko takich, którzy odbyli praktukę w danej branży. 
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F. Duży, wiełobranżowy dom towarowy. 
Sprzedaż detaliczna artykułów <sgalanteryj- 
nych, ubrań, zabawek, przedmiotów codzięn- 
nego użytku etc. ` | 

Na czele stoi 2 dyrektorów, z których jeden pełni 
głównie funkcje administracyjne i organizacyjne, drugi przy 
pomocy szefów wydziałów prowadzi zakup i nadzoruje sprze” 
daż. Przydziat pracz podległego personelu jest następujący: 


Działy pracy 


Kierawnicy 
wydziałów 
lub innych 
jedn. admiu. 
Subjekci 
Uczniowie 
Różni inni ` 
Pracownicy 


Nadzór (admin. domu, wywia- 


[m 
r 


4 księgowości, . . . . 
» korespondeneji . . . 
».  wekslowy i regul. naj. 
Biura warsztatów: * | 
kalkulacja warsztatowa . . 
księgowość warsztatowa . . 


Razem. .-. .|| "35 | 74 


dowcy, urządzenia technicz.) | — —| -— 9 9 
Reklama. ... « «. . . . . . — =| — 1 1 
Dekoracje wystaw ..... "4 —|1| 3j 1 5 

"1 —|=—|1l 12 - 

Paczkarnia . . . . . . « . . — — | — | 16 16 
Sklepy . « 4 442101. 22 74144] — [1140 
Przęchowalnia fater... . . J- 1 — | — 2 3 
Telefony: centrala . . . . . — |= e 1 1 
Żłobek . 1 220.011. . — — | — 1 i 
Oddział zakupu . . . . . ... 1 — | -—-| 5 6 
Manipalacje celne. . . . ... — — | — 1 1 
Oddział kałkulacji ..... 1 —| 2| 4 7 
5 statystyczny ` 1 —|-| 5 6 

» personalny „. . . „| 4 | — ce 3 4 

» kontroli towarów . . 1 |—! 1} 0] 12 

5 5 kas ....| 1. —| 1) 4 6 

ś „.. kredytów. „jj. — —|-| 3 3 
2 |—]| 1 3 6 

— —| 1f 2 3 

1 —| if 6 8 
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5 Kasy: główna i sklepowa . . 
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Przykłady pówyższe zaczerpnięte z praktyki dowodzą. 
Że w miarę wzrostu przedsiębiorstwa zwiększają się funkcje 
organizacyjne, administracyjne- i kontrolne. Gdy na „naj- 
niższym poziomie były one minimalne, skłepikarz był tylko 
handlującym, a jego funkcje, nie wchodzące w zakres kupna 
i sprzedaży, można określić maksymalnie około 10% ogółu : 
jego czynności, to już w przedsiębiorstwie średniem (E) 
funkcje te wzrosły; na ogólną liczbę pracowników, wyno- 
szącą 51 osób, tylko 32 pracowników pełni funkcje sprzed- 
daży, w których się specjalizuje, stając się zawodowymi 
sprzedawcami branży spożywczo-kolonjalnej, 6 pracowników 
pełni czynności związane z przechowywaniem towaru, a 13 
zatrudnionych należy już do administracji, stanowiąc 25%. 
- ogółu - personelu. - Personel administracyjny „wykazuje pewną 
specjalizację funkcjonalną (księgowi, kasjerki), sprzedawcy sta-` 
nowią jednolitą grupę (subjekci starsi -i młodsi). , 

Ta coraz dalej idąca specjalizacja utrzymuje się także 
w domu towarowym (F). Na ogólną liczbę personelu (bez 
dyrekcji, wynoszącą 272 osób, funkcje sprzedaży i zakupu- 
pełni 62% personelu, a 38% pełni: innego rodzaju czynności, 
z czego czynności administracyjne wykonują 32 osoby. 
"W obrębie czynności Sprzedaży wyodrębniają się, poza po- 
działem na branże, takie specjalności, jak reklama, dekoracja 
wystaw, pakowanie towaru, ekspedycja. 

Podobną daleko idącą specjalizację. obserwuje się 
w dziale administracji (kasowość, manipulacje celne; kontrola 
personalna, towarowa, kasowa, kredytowa; księgowość, ko- 
resbondencja, kalukulacja, statystyka, weksle, sprawy perso- 
nalne). Przytem przydziały w obrębie tych „specjalizacyj mają 
charakter stały. Wykwalifikowani sprzedawcy, . czy też księ- 
` gowi, korespondenci i kalkulatorzy nie zmieniają swych funk- 
-cyj, a pełniąc stale te same czynności, nabywają niezbędnego 
doświadczenia i biegłości. Wprawdzie wzajemna wymiana 
funkcyj w obrębie niektórych czynności biurowych: z jednej 
otaz w obrębie czynności sprzedaży z drugiej strony, jest mo- 
żliwa, ale i tę zmianę (np. w czasie urlopów, gdy „konieczne 


& 
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jest zastępstwo) przeprowadza się tylko: wyjątkowo, cierpi 
bowiem na tem funkcjonowanie przedsiębiorstwa. Natomiast 
subjekci nie pracują w biurze, a biuraliści. nie zastępują 
w czynnościach subjektów. 

G. Fabryka nawozów SztucEkich PORACZ 
organizację następującą: , 


ZARZĄD: 
1 dyrektor handlowy - i dyrektor techniczny 
_ (administracja ogólna, sprzęedaź, (kierownictwo produkcji 
propaganda) "zakup surowca). - | 
Wydział | z. Maga- | 
„ p SIE! 
sprzedaży Księgowość żyny | 
a| a 
Ej mi. | Ś A 
NEE- g >| 2| 8 i 
5|33 = 3| 2| 3 
m 2 zj Eo u 8 
DEI RE ZLE | 5 
Rola SET sal g 3 (personel 
OPEEZJK |, techniczny) 3 
SiN SSS S| hmi n Rl 5 
ADLECEMEECZEE ; . S, 
OMEEZAFIHEEECINE ; 
REEE HEHEENIR $ 
ala aas Da ass Ra 8 E 
+4 [94 |= yH jm ir |" a | xl m 


H. Prowincjonalne zastępstwo dużej fa- 
bryki mydła i proszków do prania. Personel: 
1 zastępca, 1 korespondentka i zarazem księgowa, 1 prakty- 
kant biurowy, 1 akwizytor miejscowy, 5 akwizytorów objaz- 

„dowych, 1. magazynier, 1 szofer i 1 robotnik. + 

Powyższe przykłady wykazują, że w przemyśle praco- 
wnicy handlowi występują, jako dyrektorzy handlowi lub 
administracyjni, sprzedawcy hurtowi, sprzedawcy detaliczni, 
żastępcy okręgowi, podróżujący lub miejscowi akwizytorzy. 
Dodać jeszcze należy pracowników reklamy .(propagandzi- 
stówj, a wreszcie pracowników księgowości, kalkulacji, kasy, 
"kontroli i t. p. biuralistów. W przytoczonych wyżej przykła- 
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dach z dziedziny przemysłowej praċownicy specjalizują -się 
w swoich funkcjach, aczkolwiek u sprzedawców towaroznaw- ` 
stwo nie ma już tego znaczenia, co w detalicznych sklepach 
lub w handlu hurtowym. Tu sprzedawca nie ocenia różnych 
towarów pod względem jakości, ma do czynienia z nielicz- 
nemi artykułami, za których jakość gwarantuje dział tech- 
niczny przedsiębiorstwa. Za to wysuwa się u tych sprzedaw- 
"ców, podobnie jak w handlu hurtowym, głębsza znajomość 
rynku, metod jego badania i opracowywania. 

L Bank. Organizacja przedsiębiorstwa 
jest następująca: 


4 


ogólne kierowniclwo finansowe i admi- 
nistracyjne, udzielanie kredylów, nad- 


Dyrekcja: 2 dyrektorów 
` zór nad całą pracą banku. 


Informacje 3 A , 

1 referent ekretarjat 

4 siły pomocni- 1 sekretarz ` d poreon Syndyk 
cze (wywiady 3 maszynistki- redytowy yndy 
kredytowe, steno-dakty- . i : 
kalo w lografki 
Wydział: Wydział _ Wydział giełdo-  zosa.y. 
wekslowy > towarowy _ wo-dewizowy Tikwidatura: 
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Księgow oké Wydział Kasa - Kasa 
? gospodarczy  . wekslowa - ". ogólna 
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wydziałowi |. Dyrekcji” 
wekslowemu f 


Czynności przytoczonego banku polegają na operacjach 
weksłowych, giełdowych, pożyczkach krótkoterminowych, win- 
kulacjach towarowych i t. p. Charakter czynności kierowni= 
ków poszczególnych wydziałów wymaga od mich znajomości 
techniki bankowej w zakresie co najmniej swoich działów. 
W badanej instytucji wykształcenie kierowników było róż- 
norodne, przeważnie prawnicze, w jednym wypadku (księ- 
gowość) wyższe handlowe oraz praktyka. Niższy personel wy- 
kazywat tak różnorodne wykształcenie, że żadnych wniosków 
stąd wyciągnąć nie było można. Natomiast analiza czynności 
wykazuje, że w obrębie działów, a nawet między niemi 
istnieje duża wymienialność funkcyj pómiędzy pracownikami 
óraz, żefunkcje te, rozłożone pomiędzy poszczególnych pra- 
- ceowników, są w zasadzie proste. Elementy składowe pracy, to 
wykonywanie różnorodnych obliczeń w sposób ręczny lub ma~ 
szynowy, prowadzenie rejestrów, notatek, ksiąg różnego ro~ 
dzaju z daleko idącym podziałem funkcyj. Korespondencja 
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. w każdym dziale osobna, a w sekretacjacie korespondencja 
„dyrekcyjna. Pracownicy. nie posiadają też specjalnych nazw 
zawodowych, związanych z bankiem. Spotyka się takie okre- 
Ślenia, jak księgowy, pomocnik księgowego, korespondent, 
sekretarz, kasjer i t. d. Są to określenia funkcyjne, znane już 
z imiych przedsiębiorstw. Tu zmienia się jednak. przedmiot 
pracy, zamiast towaru jest pieniądz, wykazujący inną technikę 
obrotu. Odpada towaroznawstwo, tak skomplikowane w przed- ` 
„ siębiorstwach kupieckich, a na miejsce zjednywania klijenta 
` w tem znaczeniu jak w handlu, zjawia się w szerszym zakre- 
sie badanie zdolności kredytowej klijenteli, które jednak nie 
wymaga specjalnej fachowości, a tylko dobrej orjentacji 
w Sprawach gospodarczych i bystrego sądu. 
Różnice między pracą kupca a pracownika bankowego są 
istotne, wynika z nich zupełnie imie nastawienie do klijenta. 
Gdy w handlu każdy pracownik w dziale sprzedaży musi wy- 
kazać wobec klijenta samodzielność i aktywność, dążącą do 
zdobycia stałego odbiorcy, w banki pracownik o charakterze 
wykonawczym uczynił zadość swoim obowiązkom, gdy kli- 
jenta według jego życzeń, a stosownie do przepisów banku, 
obslużył uprzejmie i sprawnie. Gdy sprzedawca pracuje w cią- 
gie zmieniających się sytuacjach, spowodowanych różnorodno- 
ścią klijentów, zmianą sezonu, mody, asortymentu, cen ete., 
pracownik bankowy postępuje według otrzymanych od swych 
władz wskazówek i chodzi mu tyłko o to, aby przepisy 
„bankowe dobrze i skrupulatnie wypełnić. Nieco odmiennie 
rzecz ma się w działach giełdowych banków. Pracownicy tutaj 
muszą wykazać bystrą i szybką orjentację, samodzielność 
postępowania, winni posiadać zmysł kupiecki przy kupnie- 
sprzedaży walut i efektów. W zasadzie pracownicy ci po- 
dobni są do pracowników kiipieckich pod względem. charak- 
term swej pracy, różnią się natomiast rodzajem - potrzeb. 
nych wiadomości. 
Nie jest: rzeczą konieczną, aby pracownicy bankowi 
© charakterze wykonawczym znali rynek kapitałowy, pań- 
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stwowy i międzynarodowy; wystarczy, jeżeli strukturę - 
. rynku kapitatowego zna ten, kto prowadzi politykę finansową 
> banku. Natomiast rynek towarowy, stosownie do swego za- - 
sięgu działania, musi znać każdy kupiec, a w pewnej mierze 
(każdy nawet subjekt. 


K. Towarzystwo ubezpieczeń na życie. 


1 dyrektor naczelny i 
(ogólne kierowniotwo, likwidacja, propaganda). 


Dyrekcja: 
t wicedyrektor-aktuarjusz 
(projekty taryf, plan działalności). 
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*) w danym wy-  *) reprezenta- *)agentur *) agentów 
padku filij jest 6:  cyj 20. glałych 650. dorywczych 
i AA: żć około 300. 
Zbadanie organizacji personalnej towarzystwa asekura- 
cyjnego wykazuje duże różnice w stosunku, do przedsiębior- 
stwa kupieckiego, a małe. w stosunku do banku. Niema tu 
oczywiście sprzedawców ani. zakupującyeh. Personel podob- 
nie; jak w banku, to biuraliści różnych kaiegoryj. Czynności 
w dziale technicznym (matematycznym) mają specjalny cha- 
raster rachunkowy, wymagający znawstwa matematyki ubez- 
pieczeniowej. Matematyk ubezpieczeniowy kalkuluje taryfy 
ubezpieczeniowe. Wchodzi tu w rachubę ocena ryzyka, połą- 
czona: w dziale życiowym ze znajomością zasad medycyny 
ubezpieczeniowej, a w działach innych ubezpieczeń — stosów- 
nych wiadomości zawodowych -(technicznych, rolniczych, 
prawnych i t, p.) 

Zarówno budowa fatyf, obliczanie rezerwy składki, re-. 
prezentującej w datym momencie szacunkowo odpowiedzial- 
ność towarzystwa wobec ubezpieczonych, jak i ustalanie pre-- 
tensyj i składek z tytułu reasekuracji, stanowią „specjalny 
dział matematyki ubezpieczeniowej, stosunkowo trudnej. Dla 
znawców tej matematyki, posiadających ponadto odpowiednie 
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wykształcenie i praktykę, są przewidziane specjalne egzaminy 
państwowe. Złożenie takiego egzaminu nadaje stanowisko 
aktuarjusza, matematyka ubezpieczeniowego, uprawnionego 
do podpisywania He ofenaycziego PELE 
wego). m 

E W omawianem towarzystwie funkcje e "pelni 
zastępca dyrektora, a w wydziale technicznym (t. j. biurze ma- 
tematycznem i  asękuracyjnem) ma do pomocy szereg sił 
obeznanych z technika matematyki ubezpieczeniowej. 

Pracownicy innych działów towarzystwa, j. np. wydziału 
manipulacyjnego, kontrolnego, księgowego, kasy, wykonują 
czyntości nie odbiegające znacznie swym charakterem od ` 
czynności biuralistów w innych przedsiębiorstwach. 

"Należy tu wspomnieć o.t. zw. taryfiście w towarztj- 
stwach asekuracji rzeczowej, który obiera rodzaj taryfy na 
podstawie stanu faktycznego. Taryfista nie stanowi jednak 
typu specjalisty zawodowego w- rodzaju np. sprzedawcy lub 
księgowego. Jest to pracownik zaznajomiony z konstrukcją 
taryf w danym dziale ubezpieczeń. a : 

Charakterystycznym typem w dziale asekuracji jest dalej 
akwizytor, zwany zwykle agentem ubezpieczeniowym. Iloś- 
ciowo typ ten reprezentowany jest bardzo licznie (w omawia- 
nem towarzystwie, które nie należy do największych, ilość 
agentów sięga tysiąca osób). lstotnej różnicy Us” reprezen- 
tańtem, a agentem niema. 

` * 
+ * . * 

Prżytoczone w -powyższych przykładach dane, nie obra- 
zują oczywiście szczegółowo całokształtu zatrudnienia pra- 
cowników -handłowych. Są one jednak o tyle typowe, że po- ' 
zwacają na formułowanie wniosków, potrzebnych. dia budowy 
ustroju szkolnego. . Typowość tę potwierdzają szczegółowe 

. prace badawcze Ministerstwa, które objęły znacznie szerszit - 
zakres przedsiębiorstw. 

Przedewszystkiem stwierdzi należy, że niema jednolitego 

typu pracownika handlowego i że w przedsiębiorstwach 


w 
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. istnieje "różnorodny podział funkcyj. Gdy w tandfu. detalicznym 
wszystkie funkcje śą wprawdzie wykonywane przez jedną 
osobę, to funkcje te są jednak jednorodzajowe: kupno-spize- | 
daż towaru. Inne cząmności w stosunku do tych ostatnich, 
aczkolwiek ważne, zajmują kupcowi tylko ułamek czasu 
i mają charakter elementarny. Różnice, zachodzące w handłu 
towarowym, wynikają z branż oraz wielkości sklepu i spro- 
wadzają się do zagadnień towaroznawstwa i metod sptzę- 
daży, jako też sposobów jej organizacji. Zarówno wśród de- 
talistów, jak i innych pracowników, zajętych w Waza to- 
warowej, wyrabiają się specjaliści branżowi. 

W praktyce zdarza się, zależnie od konjunktury, prze- 
rzucanie się pracowników z jedinej branży do drugiej, dzieje 
się to jednak zwykle'w obrębie branż, wymagających mniej- 
szej specjalizacji. 

"W wyższych formach handiu mamy do czynienia już 
nietylko ze specjalizacją branżową, alè także funkcyjną. Funk- 
cje zakupu bywają oddziełane od sprzedaży, występują osobnó 
dekoracja wystaw ireklama; tworzy się hierarchja pracowni- 
ków: szef sprzedaży, sprzedawca w pewnym dziale hurto- 
wym, „akwizytor, przedstawiciel handlowy, kierownicy filij, 
. subjekci starsi i młodgi i t. d. Osobno zjawiają się takie za- 
wody jak makler, agent, spedytor. 

Z roztóstem przedsiębiorstwa kupieckiego rozbudowuje 
się biuro. Do czynności biurowych przedsiębiorstwa angażo- 
wany jest personel o innych kwalifikacjach, niż do funkcyj 
sprzedaży. 

Funkcje biurowe rozrastają się w  przedsiębiorstwach, 
które mają za przedmiot swej pracy dział pieniężny, jak np. 
banki, kasy, kasy oszczędności, kasy spółdzielcze, przedsię- 
biorstwa asekuracyjne; są to wielkie biura, o daleko posunię- 
tym podziale 'pracy. Przystosowanie się do specjalnych form 
pracy przedsiębiorstwa danej branży powoduje zróżniczko- 
wanie zawodowców, połączone niekiedy ze specjalnemi na- 
zwami (np. arbitrażer, aktuarjusz i t. d.. ` 

Analogicznie do podziału branżowego i funkcyjnego 
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w sprzedaży, możemy przeprowadzić podział branżowy i funk- 
cyjny w. pracach biurowych. Odróżnić tu możemy. dziedziny : 
administracja przemysłu, handlu, bankowość, ubezpieczenia 
i t. d. oraz różnorodne specjalizacje funkcyjne pracowników 
biurowych, które, aczkolwiek pod różnemi nazwami, wcho- 
dzą jednak zawsze w zakres administracji, organizacji i ra- 
chunkowości różnych jednostek gospodarczych. 


IL ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW HANDLOWYCH. | 


W rozważaniach ogólnych, dotyczących różnego typu 
„przedsiębiorstw, ujawniała się specjalizacja branżowa i funk- ' 
cyjna pracowników handlowych, posunięta w życiu praktycz- 
nem dość daleko. Stopień tej specjalizacji jest bardzo. różny. 
Np. można mówić o pracowniku, który prowadzi stale pro- 
lokół podawczy, albo obsługuje , „Adremę”, iż wykonuje czyn- 
ności specjalne. W rzeczywistości -jednak są to czynności nie 
wymagające specjalnych kwaliiikacyj w tem znaczeniu, jak 
np. wymaga tego stanówisko księgowego, sprzedawcy, akwi- 
zytora i t. p. Tamie funkcje spełniać może każdy, kto po- 
slada pewne przygotowanie ogółne, a posiadanie szerszego 
wykształcenia nie wpływa na wydajność pracy. W ostatnich 
przykładach natomiast rzecz ma się odwrotnie, gdyż tu wydaj- . 
ność i wartość pracy jest ścisłe związana z kwalifikacjami 
pracowników. 

Poniżej znajduje się analiza szeregu typowych pracow- 
ników handlowych, bez uwzględnienia jednak różnie branża- 
wych oraz różnic związanych ż wielkością przedsięhiorstwa. 
Analiza ta stanowi podstawę dla określenia rodzaju i organi- 
zacji szkół, ustalenia celu i sposobu „zawodowego: wykształ- 
cenia i wychowania. Odnośne dane uzyskano przez bezpo- 
średnie badania przeprowadzone w większej ilości -różnych 
przedsiębiorstw. 

Rozważania poniższe „ograniczono do zasadniczych typów 
pracowników, pomijając "kategorje pochodne, poboczne lub 
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będące kombinacją typów zasadniczych, mimo, że podobne 
analizy, zwłaszcza amerykańskie, obejmują drobiazgowo różne 
odchylenia zawodowe i analizę czynności oraz usprawnień 
posuwają bardzo daleko. Uznając celowość takich ‘analiz 
t stwierdzając konieczność zajęcia się przez właściwe czyn- 
niki analogicznemi badaniami na terenie Polski, w pierwszej 
tej próbie badania zawodów dla celów szkolnych, uznaną zo~.) 
stąła za wystarczającą dla formułowania wniosków analiza 
bardziej ogólnikowa. | $ 

Przyjęto następujące zasadnicze typy pracowników 
w różnych dziedzinach pracy: subjekt sklepowy, sprzedawca 
hurtowy, zakupujący, akwizytor towarowy, przedstawiciel 
handlowy; badacz konjunktur, magazynier, ekspedytor, akwi- 


zytor ogłoszeniowy, akwizytor ubezpieczeniowy, propagan- - | 


dzista, kalkulator, korespondent, księgowy, kasjer, inkasent, 
steno-daktylografka-sekretarka. 

Analizę nateży jeszcze poprzedzić niektóremi uwagami. 
Pracownik handlowy winien odznaczać się możliwie wysoką | 
ogólną inteligencją, a więc winien posiadać odpowiednie. wy- 
kształcenie ogólne, o czem w dalszej. analizie nie mówi się. 
Zakres czynności i potrzebnych wiadomości jest ujęty w: spo- 
sób ogólny it odnosi się do wszystkich, mogących wejść 
w rachubę branż. W cechach psychofizycznych na pierwszy 
pian wysunięto te cechy, które dla danej kategorji pracowni- 
ków są najważniejsze i. charakierystyczne, a pominięto. ce~ 
chy drugorzędne, choćby także ważne. 


1. Subjekt sklepowy. 


Miejsce zatrudnienia: mały, średni i większy 
handel detaliczny. 

Czynności: utrzymywanie w należytym porządku to- 
warów w sklepie i magazynie podręcznym, pomoc w urzą- 
dzaniu wystawy sklepowej, lub samodziełne jej urządzanie, | ' 
obsługa klijentów, z dostosowaniem sposobu przeprowadza- 
nia transakcji do rodzaju sprzedawanego towaru i do cha- . 
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rakteru klijenta; pakowanie towaru, obliczanie należności, wy- 
pisywanie przekazów do kasy, albo inkaso gotówki; udziela- 
"nie fachowych informacyj klijentom co do sposobu użycia za- 
kupionego towaru, obchodzenia się z nim, konserwacji, dora- 
dzanie klijentowi dobotu towarów, mogących nalepiej odpo- 
wiedzieć. stawianym wymaganiom. 

"W sklepach filjalnych lub takich, które nie pozostają pod 
bezpośredniem kierownictwem właściciela, starszy subjekt 
pełni obowiązki kierownika sklepu, do których należy: ogólne 
kierownictwo i nadzór, prowadzanie rozliczeń, kontrola 
stanu sklepu przez sprawdzanie zapasów faktycznych .ze sta- 
nem książkowym, załatwianie reklamacyj, kontrola nade- 
szłęc towarów i ich konserwacja, urządzanie wystawy skle- 
powej. Do obowiązków. kierownika sklepu może także nale- 
żeć: zakup towarów i kalkulacja, prowadzenie kasy i in- 
kato, prowadzenie księgi dłużników sklepowych, propaganda. 
załatwianie spraw podatkowych, bankowych, asekuracyjnych, 
‘socjalnych, instruowanie praktykantów, obróbka niektórych 
towarów (marynowanie grzybów, butelkowanie octu, skła- 
danie prostych maszyn w handlu maszynami i t. p.). 

Wiadomości zawodowe: gruntowna znajomość 
iowaroznawstwa, sposobów obsługi klijentów 'i sprzedaw- . 
nictwa, organizacji .i urządzeń sklepu, urządzania wystaw 
sklepowyct, reklamy, w zastosowaniu do handlu detalicznego, 
magazynowania i konserwacji towaru; znajomość łokalnych 
warunków handlowych, rynku zakupu i zbytu, odpowiednie 
"wiadomości z prawa i zwyczajów handlowych, techniki 
fransportu, badania i oceny zdolności kredytowej; umiejęt- 
ność przeprowadzania: rachunków kupieckich, kalkulacji, ko- 
respondencji i księgowości sklepowej; poza tem, w stosow- 
nym zakresie, wiadomości ogólnogospodarcze. 

Cechy psychofizyczne: zmysł kupiecki, rzetel- ` 
ność, łatwość wypowiadania się, umiejętność zmiany tematu, 
podzielność uwagi, spostrzegawczość, wytrwałość, umiejęt- . 
ność poznawania ludzi i uprzejme postępowanie z nimi, 
inicjatywa, uzdolnienia organizacyjne. 
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z. Sufzedówow: w handlu i 
i fa bekasi. 


Czynnośći: sprzedaż usina lab korespondencyjna to- 
warów w mniejszych iub większych partjach na podstawie 
próbek i cenników, sprzedaż za pośrednictwem akwizytorów. 
„Do sprzedawcy często nałeży również zakup, kalkulacja kosz- 
tów zakupu, odbiór towarów i ich kontrola przy odbiorze 
oraz w czasie magazynowania, propaganda zbytu, badanie 
rynku, ewideneja ofert, próbek, zamówień (otrzymywanych 
i wysyłanych i t. p.) badanie zdolności kredytowej klijentów. 

W  przedsiębiorstwach większych zakup i propaganda. 
stanowią osobnę działy pracy. | 

Wiadomości zawodowe: gruntowna znajomość 
iowatów, miejsc ich produkcji, jej rodzaju, surowców, rynków 
zakupu i zbytu, oraz umiejętność ich analizy; znajomość 
odpowiednich przepisów prawa handlowego i zwyczajów 
branżowych, przepisów transportowych i celnych, techniki 
„sprzedaży, reklamy, kalkulacji kupieckiej, korespondencji; rolę , 
pomocniczą spełniają wiadomości z zakresu księgowości ku- 
pieckiej, statystyki, sprawności biurowych, przepisów prawa 
skarbowego i ubezpieczeniowego. W przedsiębiorstwach 
handlujących z zagranicą sprzedawca musi posiadać wiado- 
mości, dotyczące rynków zagranicznych, a to: możliwośći 
i warunków sprzedaży oraz sposobów zapłaty, taryf prze- 
wozówych i celnych, zwyczajów 'handiowych i przepisów 
prawnych, języka i. zwyczajów kraju importującego. 

Cechy psychofizyczne: analogiczne jak u sub=' 
jekta, jednak w większem nasileniu; z uwagi na rodzaj pracy 
konieczny wyższy poziom ogólnej inteligencji. 


3. Zakupujący. 


Miejsce zatrudnienia: przedsiębiorstwo -Łandlu 
towarowego lub fabryki. | 
Czynności Zakvpuący opracowuje statystycznie za-. 
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polrzebowanie przedsiębiorstwa, zbiera oferty, próbki i wzory 
udziela zamówień, kontroluje ich wykonanie, bada i magazy 
- nuje nadchodzące towary, przeprowadza kalkulację wstępną 
i końcową; bada rynek zakupu i rynek zbytu oraz wa- 
runki konjunkiuratne. | 

Wiadomości zawodowe i cechy psycho- ' 
fizyczne: jak u sprzedawców (pkt. 2). 


"4 Agent (akwizytor) towarowy, podróżujący!). - 


Miejscezatrudnienia: przedsiębiorstwa kupieckie 
i przemysłowe. , o 

Czynności. Akwizytor sprzedaje towar przez bezpo- 
średnie dotarcie do "nabywcy, którym może być konsument 
lub odsprzedawca. Sprzedaż przeprowadza na warunkach 
ustalonych przez firmę, od których to warunków może, zalęż- 
nie od udzielonych uprawnień, udzielać pewnych ustępstw. 
IStota pracy akwizytatora polega na zjednaniu klijenta. Praca 
ta jest szczególnie trudna z tego powodu, że akwizytor czę” 
sto znajduje klijenta, u którego musi dopiero wzbudzić za- 
interesowanie dla towaru; wypadki te zachodzą zwłaszcza 
przy sprzedawaniu nowości lub artykułów mniej używanych. 
Ponadto akwizytorzy w. zasadzie sprzedają artykuły trud 
niejsze do zbycia, takie, których albo klijent sam nie szuka, 
albo też szuka,” ale natrafia na dużo oferentów, których 
akwizytor musi ubiec, zbierając zlecenia dla swojej firmy. 


') Agent i akwizytor są to pojęcia w zagadzie różne. Gdy agent jest sa- 
modzielnym kupcem, pracującym z różnemi firmami-na obcy rachunek, w ob- 


eem imieniu i otrzymuje zlecenia przeważnie dorażne, a jego zarobek stanowi 


prowizja, to akwizytor jest właściwie funkcjonarjuszem firmy, pracującym 
"na prowizji, a czasami za pewną stałą płacę i prowizję. Potocznie jednak te 
' dwa pojęcia się najczęściej mieszają i pod nazwą agenia rozumie się akwizy- ` 

tora, który w naszych stosunkach jest reprezentowany przez tysiączne rzesze 

tego typu pracowników, podczas gdy właściwy agent towarowy nie jest dla 
naszych stosunków zawodem typowym. Komiwojażer (podróżujący) w prak: 
tyce jest synomimem akwizytora. i i 
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; Wiadomości zawodowe: znajomość towaru 
i warunków sprzedaży, znajomość rynku i jego zapotrzebo- 
wania, techniki akwizycii, zasad zjednywania klijentów, oceny 
„zdolności nabywczej i płatniczej klijenta; znajomość odpo- 
wiednich przepisów prawnych, transportowych, celnych i. t. p., 
zwyczajów handlowych w danej branży. Charakter pomocniczy 
"ma znajomość księgówości kupieckiej . i korespondencji. 

.. Agenci dla rynków zagranicznych, poza doskonałą zna- 
jomością języków obcych, winni posiadać dodatkowo wy-- 
czerpujące wiadomości z techniki handlu - zagranicznego, 
znać warunki handlowe .i zwyczaję, panujące "na aiii 
zagranicznych rynkach zbytu. 

Cechy psychofizyczne: analogiczne jak u sprze- 
dawcy, ponadto w szczególnie dużem nasileniu rzutkość, rze- 
telność, wytrwałość, logiczna i utniejętna argumentacja, za- 
miłowanie'do' czynnego i ruchliwego życia. 


$.,Przedstawicjeł handlowy (zastępca, reprezentant). 


Czynności. Przedstawicieł handlowy jest ódmianą 
akwizytora; ma wyznaczony rejon, w którym zbiera zamó- 
wienia poza tem często ma powierzony skład fabryczny i in- - 
kaso. W tym, wypadku przyjmuje towar wysyłany przez firmę, 
magazynuje go, sprzedaje tub podług otrzymanych zleceń wy- 
daje odbiorcom, inkasuje należności. Przedstawiciel ma często 
do pomocy akwizytorów, prowadzi też biuro z uwagi na 
większą zwykłe ilość pracy, wynikającej :z rozrachunków 
z zdstępowanemi firmami i klientami. 

Wiadomościzawodowe: analogiczne jak u akwi- 
zytora (agenta), poza tem znajomość zasad prowadzenia ma- . 
gazynu i biura, szersza, znajomość księgowości i korespon- 
dencji kupieckiej. : 

Cechy psychofizyczne: analogiczne, jak u agenta 
ï- sprzedawcy, ponadto uzdolnienia organizacyjne. 
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6. Badacz konjuktur'). 


Miejsce zatrudnienia: wielkie przedsiębiorstwa 
handlowe i przemysłowe, organizacje branżowe, specialne in- 
. Stytuty badawcze. 

Czynności: arrivada analizy zjawisk go- 
spodarczych w ogólności, . a w danej branży w szczególno” 
ści, celem formułowania wniosków dla działalności przed- 
siębiorstwa; analizowanie rynku zbytu i zakupu, rynku 
pracy, rynku kredytowego i t. p. ` 

Wiadomości zawodowe: szersze wykształcenie 
ogólno-gospodarcze, znajomość towarów i rynku ftowaro- 
wego, praw nim rządzących, metod badań konjunkturalnych, 
stosunków społecznych, ustawodawstwa gospodarczego, kal- 
kułacji, zasad księgówości, propagandy gospodarczej. 
` Cechy psychofizyczne: wnikliwość, inicjatywa, 
logiczny i trzeźwy sąd, zdolność do wytrwałej, badawczej 
pracy umysłowej. 


7. Mag azynier?). 


Miejsce zat rudnienia: domy składowe, przed- 
siębiorstwa transportowe, przemysłowe, handlowe i t p. 
Czynności: przyjmowanie towaru, rozpakowywanie, 


1) Pracowńika tego, znanego w przedsiębiorstwach amerykańskich, nie 
spotyka się w przędsiębiorstwach polskich. Mimo to trzeba podkreślić, że 
oparcie gospodarki większych przedsiębiorstw na wynikach badania konjun- 
ktur jest rzeczą ważną i z tego tytułu ten typ pracownika zostaje uwzględniony 
w analizie. Czynności jego wykonują obecnie w przedsiębiorstwach w pewnym 
zakresie: kierownictwo firmy oraz pracownicy, jak sprzedawca, zakupujący, 
pracownik reklamy oraz piieownicy związków gospodarczych. 


2) Pojęcie magazyniera imoże być różnorodnie formułowane; - funkcje 
jego mogą być tak proste, że poirafi je wykonywać robotnik niewykwalifiko- 
wany, mogą też być więcej skomplikowane w większych magazynach towa- 
rowych. Ohodzi tu oczywiście o pracownika, wykonującego te ostatnie czyn- 
ności. A 
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sprawdzanie jego jakości i ilości, odpowiednie układanie 
w magazynie, utrzymywanie porządku, wydawanie towaru 
według otrzymanych dyspozycyj, prowadzenie kartoteki lub 
księgi magazynowej, sporządzanie raportów okresowych i in- 
„wentarzy dła celów kontrolnych, konserwacja, czyszczenie 
i sortowanie towarów. Do pomocy ma' robotników. 

Wiadomości zawodowe. Winien on znać to- 
war, technikę magażynowania, sposoby przechowywania to- 
waru, konserwacji, rachunkowość niagazynową. 

„Cechy psychofizyczne: rzetelność,. staranność; 
uwaga, spostrzegawczość, uzdolnienia organizacyjne, zamiło- 
wanie do PASE 


B. Ekspedytor Spedytor). 


Miejsce zatrudnienia: przedsiębiorstwa skła- 
dowe, spedycyjne, wydziały ekspedycyjne różnych przed- 
siębiotstw. 

Czynności: przyjmowanie 1 wysyłanie towarów, wy- 
"stawianie dokumentów przewozowych, załatwianie formal- 
ności kolejowych, celnych, pocztowych, nadzór nad pakowa- 
iiem, sygnowanie, magazynowanie towarów, kierowanie 
pracą personelu i taboru przewozowego, wystawianie ra- 
chunków spedytorskich, przeprowadzanie kalkulacji: transportu, - 
udzielanie informacyj i wykonywanie prac administracyjnych 
związanych z prowadzeniem biura spedycyjnego. , 

Wiadomości zawodowe: gruntowna znajomość 
techniki transportu, magazynowania, ekspedycji, taryf prze- 
wozowgch, celnych, akcyzowych, sieci transportowej, zasad 
kalkulacji i ubezpieczeń transportowych, elementów fowaro- 
zrawstwa, zasad winkulacji towarowej; rolę pomocniczą ma 
znajomość korespondencji i rachunkowości. 

Cechy psychofizyczne: rzetelność, skópilat 
ność, energja, spostrzegawczość, zmysł kupiecki. i 
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9. Agent (akwizytor) ógłoszeniowy!). 


Miejsce zatrudnienia: wydawnictwa  perjo- 
dyczne i codzienne, biura ogłoszeniowe. . 

Czynności: zbieranie ogłoszeń, udzielanie. klijentom 
porad ogłoszeniowych, projektowanie ogłoszeń, . rzadziej pro- - 
jektowanie karipanij ogłoszeniowych. | 

Wiadomości zawodowe: znajomość organizacji 
ï techniki reklamy i propagandy prasowej w odniesieniu do 
różnych dziedzin gospodarczych. 

Cechy psychofizyczne, analogiczne, jak u. agenta 
(akwizytora) towarowego. 


10. Agent(akwizytor) ubezpieczeniowy. 


Miejsce zatrudnienia: towarzystwa ubezsieczeń. 

Czynnoś ci: akwizycja ubezpieczeń życiowych, ognio- 
wych, gradowych, kradzieżowych, od- odpowiedziałności 
prawnej i t. p, propaganda ubezpieczeń oraz Udzielanie po- 
rad i objaśnień, 

Wiadomościzawodo we: znajomość smi i lech- 
niki ubezpieczeń, oraz korzyści ubezpieczeń dla Mietów, 
znajomość psychologji ji klijentów. : 

|... Cechy psychofizyczne: jak. u agenta kaii 
tora) towarowego. n ` 
11. Propagandzista Gracowiik w dziale 
| reklamy). 


Miejsce. zatrudnienia: większe przedsiębior- 
stwa handlowe, przemysłowe, bankowe, biura ogłoszeń it. p. 


1) Ten ty typ pracownika co do sposobów i mełod pracy jest zbliżony do 
agenta towarowego. Omówienie akwizytora ogłoszeniowego i ubezpieczenio. 
wego ma inibjsce z uwagi na dość znaczne różnice odnośnie do przygotowa- 
. nia zawodowego z jednej, a dużą ilość tych pracowników z drugiej strony- 
` Ponadto ,stonowisko-akwizytora w różnych branżach zasługuje na podkre- 
ślenie z uwagi na to, 2e, obol stanowiska subjekta, z: ono najbardziej gó 
_ stępne dla absolwentów szkół kupieckich. ` 
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Czynności: prowadzenie : propagandy w określonym 
celu z zastosowaniem różnorodnych środków, jak pokazów, 
konkursów, rozdawnictwa próbek, ulotek, afiszów, wywie- 
szek, nałepek, ogłoszeń, reklamy ustnej, broszurowej, świetl- 
nej i t. p.; układanie planu kampanji propagandowej na 
podstawie analizy rynku; badanie wyników kampanji dla 
„wyciągnięcia wniosków co do jej celowości. 

Wiadomości zawodowe: znajomość środków, 
i metod propagandy gospodarczej i umiejętność zastoso- 
. wania ich do danego: typu przedsiębiorstwa i danego ar- 
tykułu, względnie celt; znajomość psychologii odbiorców, 
zasad sprzedawnictwa, gratii, ków metod analizy 
"rynku. 

Cechy GawctotizyCziić zmysł kupiecki, łatwość 
„wypowiadania się w słowie i w piśmie, spostrzegawczość, ' 
inicjatywa, wnikliwość, logiczna i umiejętna argumentacja, 
pomysłowość, przedsiębiorczość, uzdolnienia - estetyczne. 


12. Kalkulator. 

Miejsce zatrudnienia: przedsiębiorstwa. hand- 
lowe i przemysłowe. i CE i 

Czynności: obliczanie kosztów własnych towaru, 
kalkulowanie cen sprzedażnych, ustalanie sposobów groma- 
dzenia materjału cyfrowego dła kalkulacji (np. w przemy- 
śle), ustatanie druków i formularzy, instrukcyj co do ich wg- 
pełniania i t. p.; prowadzenie odpowiednich ksiąg dla ze- 
stawienia materjału liczbowego, i przeprowadzanie kalku- 
lacyj wstępnych i końcowych. 
". Wiadomości zawodowe: „znajomość zasad ob- 
liczania kosztów własnych w żastosowaniu dò różnych dzie- 


dzin gospodarczych i branż, dokładna znajomość organizacji > 


przedsiębiorstwa, procesu wytwórczego, statystyki, księgo- 
wości, techniki rachunkowej, czynników składających się, na 
* kształtowanie kosztów i cen. Kalkulator fabryczny winien: 
posiadać odpowiednie wiadomości techniczne. A 


880 | | | G 


„Cechy psychofizyczne: wnikliwość, zdolność ob- 
serwacji, trzeźwy sąd, skrupułatność, logiczny i kii spo- 
sób: myślenia. 


13. Korespondent!). 


; Miejsce zatrudnienia: przedsiębiorstwa kupiec- 
kie, bankowe, .przeniystowe, - różne biura prywatne, Instytu- 
cje, urzędy i t. d. a 

„Czynności: załatwianie nadchodzącej poczty i pi-- 
sanie listów z inicjatywy przedsiębiorstwa; upraszczanie ko- 
tespondencji przez układanie: dla stale powtarzających się 
oświadczeń formularzy; powielanie, kopjowanie, przecho- 
wywanie korespondencji, organizacja obiegu pism i archiwum 
‘i` ewentualnie prowadzenie tegoż {o ile niema specjalnego . 
archiwisty); ñadzór nad ekspedycją listów, obsługą maszyn, 
jak up. maszyny do pisania, kopjowania, powielania, adre- 
sowania. 

Wiadomości zawodowe: znajomość form ko- 
respondencji handlowej i jej przedmiotu, z czem wiąże się 
konieczność  orjeńtacji w ińteresach przedsiębiorstwa, nie- 
zbędne zdolności stylistycznę, a dalej umiejętność stenografji, 
pisania na maszynie, obsługi różnych maszyn biurowych, zna- 
jomość organizacji obiegu i ‘przechowgwania dokumentów, 
księgowości, KÓW obcych. 


1) Organizacja korespondencji w przedsiębiorstwach bywa różnorodna. 
Albo istnieje osobny dział, załatwiający całą korespondencję przedsiębiorstwa 
na podstawie danych, dostarczonych przez odnośnych referentów, albo ‘ei 
ostatni piszą ręcznie gotowe listy i przesyłają do przepisania do działu ma- 
szyn. Coraz częściej też korespondencję przygotowuje się odrazu na czysto 
` maszynowo z osobna w każdym dziale, skąd idzie ona de podpisu, księ- 
gowania i ekspedycji W tym wypadku funkcie korespondencyjne wchodzą 
w zakres funkeyj referentów oddziałowych, którzy mają ewentualnie do po- 
- mocy stenodaktylografki; przy takiej zatem organizacji niema osobnych ko- 
rospondentów. Funkcje korespondenta występują w każdem przedsiębiorstwie, 
a wykonanie ich test związane z konieczniością ponladania pewnych kwa- 
aczekćć 


. 
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Cechy psych ofizyczne: łatwość wypowiadania 
się, zwłaszcza w piśmie, logiczna argumentacja, inicjatywa, 
staranność, skrupulatność. | 


14. Księgowy): i 


Miejsce zatrudnienia: handel, przemysł, banki, . 
ubezpieczenia, komunikacja, rolnictwo, administracja pań- 
stwowa, samorządowa it. d, e 

Czynności: prowadzenie tóżnego rodzaju ksiąg 
i kartotek dla zapisywania. obrotów, obliczanie wyników: 
tych obrotów i ustalanie majątku przedsiębiorstwa w pew= 
nych momentach; wyprowadzanie na podstawie ksiąg wnio- 
sków dla kierownictwa firmy, dotyczących - rentowności go- 
spodarki oraz przeprowadzanie. kontroli majątku. Z uwagi 
na dużą skalę wielkości przedsiębiorstw i ich różnorodność, 
czynności księgowego mogą być względnie proste i nie- 
skomplikowane, albo nader złożone, obejmujące organizację 
księgowości i jej prowadzenie w sposób odpowiadający 
potrzebom i wymaganiom nowoczesnej organizacji. Stano- 
wiska bilansistów, rewidentów, lustratorów, księgowych przy- 
sięgłych, aktuarjuszy (w asekuracji) zajmowane są. przez lu- 
dzi z odpowiedniem wykształceniem zawodowem (szcze- 
gólnie w zakresie księgowości) i z dłuższą praktyką. 
` „Wiadomości zawodowe: dokładna. . znajomość 
organizacji i działalności przedsiębiorstwa, ze specjalnem - 


1) Jest to najbardziej typowy pracownik biurowy i bardzo licznie w prak- 
tyce reprezentowany. Istnieje dużo pochodnych funkcyj księgowego, których- 
specjalnie nie będzie się omawiać, ale na które trzeba zwrócić uwagę. Zwła- ` 
szcza w takich przedsiębiorstwach, jak banki (n. p. w dziale weksli, wkładów, 
depozytów) lub w towarzystwach iubezpieczeń, istnieje dużo funkcyj, mają: 
cych charakter księgowy, a wykonywanych poza właściwym działem księgo- 
wości. Te wszystkie funkcje rachuukowo-księgowo-manipulacyjne należą do 
tej samej grupy czynności, co czynności księgowego, a odąośni pracownicy, 
aczkolwiek w praktyce noszą różne nazwy, winni mieć podobny zakres wia-. 
tdomości i podobne cechy psychofizyczne, chociaż stosownie do charakteru 
czynności, zakres ten może być szerszy lub węższy. 


Szkolnictwo zawodowe. , ' 6 
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uwzględnieniem działu Księgowegó, znajomość systemów 
i metod księgowości oraz różnego ich zastosowania w po- 
szczególnych dziedzinach, znajomość korespondencji, arytme- 
tyki handlowej, statystyki, odpowiednich przepisów prawa 
handlowego, skarbowego, ubezpieczeniowego.. Charakter po- 
mocniczy. mają wiadomości z dziedziny techniki handlu, geo- 
grafjj gospodarczej i dziedzin pokrewnych, pozwalających 
księgowemu na szersze i głębsze rozumienie zjawisk życia 
gospodarczego. | 

Cechy psychofiżyczne: ' systematyczność, wy- 
trwałość, staranność, skrupulatność, wnikliwość, koncentra- 
cja i napięcie uwagi, logiczny i liczbowy sposób myślenia, 
uzdolnienia organizacyjne, zdolność do analizy i syntezy. 


15. Kasjer. 


Miejsce zatrudnienia: różne biura. handlowe, 
przemysłowe, samorządowe, państwowe, rolne. etc. 

Czynności: przyjmowanie i wypłacanie pieniędzy, 
papierów wartościowych, weksli i t, p, prowadzeńie za- 
pisków, ksiąg i raportów kasowych, kontrola prawdziwości 
przedkładanych dokumentów, monet i banknotów, przecho- 
wsjwanie i zabezpieczenie przed kradzieżą i pożarem.. 

Wiadomości zawodowe: umiejętność prowadze- , 
nia zapisków, ksiąg i raportów kasowych, sprawne i szyb- 
kie liczenie zwykłe i maszynowe, znajomość, pieniędzy. kra- 
jowych i zagranicznych oraz papierów wartościowych i do- 
kumentów, na podstawie których odbywają się wypłaty; 
znajomość podstawowych zasad księgowości. . 

Cechy psychofizyczne: uczciwość, sumienność, 
staranność, zamiłowanie do unormowanego trybu życia i sy- 
stematyczność, dobra pamięć liczbowa i wzrokowa, spokój, 
opanowanie nerwowe, silna wola, uwaga skupiona i po- 
dzielna, odwaga wobec niebezpieczeństwa, szybkość ru- 
chów palców- i koordynacja ruchów palców `i wad odpor- 
ność na zmęczenie. , F 


t 
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16. Inkasent. 


„Miejsce zatrudnienia: analogiczne, jak wyżej. 
Czynności: odbieranie należności u klijentów poza 
siedzibą przedsiębiorstwa, niekiedy: obliczanie tej należności 
(elektrownie, gazownie i t. p.), kwitowanie odbioru, wpła- 
canie odebranych kwot do kasy przedsiębiorstwa. 
Wiadomości zawodowe: umiejętność zachowa- 
nia się wobec klijenta. i odpowiednia argumentacja, sprawne 
liczenie, znajomość pieniędzy, czeków, weksli i t. p. | 
Cechy psychofizyczne: uczciwość, sumienność, 
zamiłowanie do unormowanego trybu życia i systematyczność, 
dobra pamięć, opanowanie nerwowe, silna wola, uwaga sku- 
piona, odwaga wobec niebezpieczeństwa, -wytrwałość. 


t7. Daktylografki, stenogratki (owie), 
sekretarki (rze), 


Miejsce zatrudnienia: różne biura, zarówno 
prywatne, jak i publiczne, | , 

"Czynności: pisanie na maszynie, powielanie, steno- 
grafja, załatwianie pod kierownictwem szefa .koresponden= 
cji spraw administracyjnych, personalnych etc. © 

„Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
usprawnienie w pisaniu na. maszynach, stenografjj i ob-. 
„słudze pomocniczych maszyn biurowych, znajomość organiza- 
cji biura i archiwum, obiegu dokumentów w przedsiębior- 
stwie, ewentnalnie języków obcych. | = 

Cechy psychofizyczne: staranność, skrupulatność, 
łatwość wypowiadania się. w słowie i piśmie, podzielność 
uwagi i zdolność jej koncentrowania, takt i uriiejętność 
'postępowaia z ludźmi, systematyczność, 


Przegląd powyższy nie wyczerpuje wielu funkcyj spe- 
cjalnych. Jeżeli jednak chodzi o- uzyskanie ogólnego. po- 
. . : si 
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gladu na „najbardziej typowe Pre pracowników, | po- 
trzebne im przygotowania zawodowe i cechy: psychofizyczne, 
a co zatem idzie, wttioski, dotyczące programów szkolnych 
i kierunku wychowawczego, powyższe rozważania dają ma- 
terjał dostateczny. Ustrój szkół i ich programy nie mogą 
bowiem być nastawione na uwzględnianie daleko sięgają” 
cych specjalności, zarówno, jeżeli chodzi o rodzaje kształóc- 
nych pracowników, jak i ich funkcje. Specjalizacja bardziej 
śzczegółowa musi być pozostawiona praktyce i ewentual- 
nym kursom specjalnym. Jakiekolwiek funkcje w dziedzinie 
pracy w różnych przedsiębiorstwach handlowych będą ba- 
dane, rezultatem zawsze będzie wniosek, że funkcje te wcho- 
dzą w zakres czynności jednej z wyżej omówionych grup 
pracowników, albo są pokrewne, pochodne lub też stanowią 
kombinacje PSA już omówionych. 


IV.. ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW wW GRUPY DLA CELÓW 
SZKOLENIA. | 


Przytaczając poprzednia statystykę stanu zatrudnienia, 
przeprowadziliśmy a priori podział ich na dwie duże grupy — 
kupiecką „i admiinistracyjno-handłową. Obecnie po dokona- 
niu analizy czynności i kwalifikacyj pracowników handlo- 
wych musimy- się zastanowić, czy podział ten jest istotnie 
właściwy i czy powinien i może być zastosowany w ią 
skiem szkolnictwie handlowem. 

Pracownicy rozpatrzeni powyżej w punktach 1—12 kön- 
centrują swą działalność w dziedzinie wymiany towarów, 
bądź usług. Większość z nich trudni stę bezpośrednio kup- 
nem —- sprzedażą; reszta wiąże Ściśle swe czynności z wy”. 
mianę dóbr i usług bądź pełniąc czynności pomocnicze (jak 
magźzynier, ekspedytor),. bądź też zwiększając zasięg da-- 
nego przedsiębiorstwa przez badanie rynku i zjednuwanie 
klijentów. Grupa zatem pracowników kupieckich zarg- 
sowuje się zupełnie wyraźnie; jej cechą charakterystyczną 
jest, że dominujące znaczenie w czynnościach pracowników 
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posiada wymiana; czynności innego rodzaju schodzą na plan 
dalszy, względnie, jeśli w niektórych wypadkach występują 
w szerszym .zakresie, wiążą się bezpośrednio z wymianą 
dóbr i usług, mając na celu rozszerzenie zakresu ` pracy 
przedsiębiorstwa. 

W obrębie tej grupy: powików występuje wyraźnie 
specjalizacja branżowa, natomiast, ze względu ria wielkość - 
przedsiębiorstw, specjalizacja funkcyjna nie idzie daleko i pra- 
cównicy łączą w swej działalności przeważnie różne czynno- 
ści z zakresu kupna-sprzedaży. | 

Powstaje pewna trudność żłączenia w jedną grupę pra- 
cowników niezatrudnionych bezpośrednio w procesie kupna- 
sprzedaży towaru, którzy tworzą różne kategorje pracowni- 
ków biurowych. Istnieje tu ogromna różnorodność. Dość 
wspomnieć, iż poza pracownikami omawianych już przed- 
siębiorstw handlowych, bankowych, ubezpieczeniowych, prze- 
„mysiowych, istnieją różne kategorje pracowników administra- | 
cji gospcdarczej państwowej i samorządowej (koleje, poczta, 
intendentura, tinagistraty etc., etc.).- Spotykamy tu wielkie - 
zróżniczkowanie czynności ściśle specjalnych, naógół nie- 
„skomplikowanych. Badanie tych czynności specjalnych jednak 
wykazuje, że nie wymagają one odrębnego szkolenia, na- 
leżyte, bowiem ich wykonywanie, na podłożu zawodowego 
przygotowania w' zakresie administracji handlowej, . wy- 
maga jedynie pewnego, krótszego -lub dłuższego okresu 
"praktyki względnie przejścia przez odpowiedni niedługi kurs 
specjalny. Również i cechy psychofizyczne, wskazujące kie- 
runek wychowawczy, będą podobne, jak u księgowego, Ros 
respondenta i innych pracowników biurowych. 

Pracownicy grupy. kupieckiej muszą znać przedewszyst- 
kiem towaroznawstwo, miejsca produkcji i zakupu towaru, 
zasady magazynowania towaru, sprzedawnictwo, psycholo- 
gje odbiorcy, reklamę kupiecką, odpowiednie przepisy prawa | 
- handlowego, cywilnego, skarbowego i społecznego, zwy- 
czaje kupieckie, przepisy transportowe, kolejowe, pocztowe 
-i celne, rynek zbytu, i' sposób jego analizy, organizację przed- ' 
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siębiorstw kupieckich detalicznych "i. hurtowych,- kalkulację 
kupiecką, a ponadto w niezbędnym zakresie korespondencję, 
księgowość i statystykę -kupiecką. Dla pracowników ku- 
pieckich . duże znaczenie ma wykształcenie ogólne, a prze- 
„dewszysikiem poprawne władanie w słowie i piśmie jęzý- 
kiem polskim i 'ewentualnie. językami óbcemi. W handlu 
- zagranicznym niezbędna jest również znajomość stosunków” 
handlowych na rynkachH zagranicznych. Cały teń zakres wia- 
domości jest. ściśle związany z przedsiębiorstwem kupieckiem. 

Cechy psychofizyczne pracowników kupieckich, to -prze- 
dewszystkiem zmysł kupiecki, rzetelność, łatwość wypowia- 
dania się, logiczna i umiejętna argumentacja, podzielność 
` uwagi, spostrzegawezość, wytrwałość, umiejętność poznawania - 
ludzi i uprzejme postępowanie z mimi, inicjatywa, przed- 
siębiorczość, uzdojnienia organizacyjne, zamiłowanie: do. czyn- 
nego i ruchliwego życia, Są to cechy. psychofizyczne naj- 
ważniejsze u kupca. 

„"Rodzaj i zakres wiadoniości pracowników administra- 
cyjnych przedstawia się odmiennie. Przędmiotem zaintereso- 
wania nie jest tu już technika obrotu. towarowego i or- 
ganizacja biura przedsiębiorstwa kupieckiego, ale przede- 
wszystkiem te wiadoimości, które umożliwiłyby zarobkowanie 
w różnych biurach. Będą to zatem wiadomości ogólno-go- 
spodarcze oraz szczegółowe z zakresu administracji i orga- 

_nizacji różnego rodzaju jednostek gospodarczych, ze szcze 
gólnem uwzględnieniem organizacji biura, korespondencja 
handlowa, księgowość, stosowana w różnych dziedzinach go- 
spodarczych,. rachunki handlowe, statystyka, metody i Środki 
"kontroli w zastosowaniu do różnych przedsiębiorstw, umie- 
jętności biurowe, jak „pisanie na maszynach, stenogralja, 
obsługa miaszyn biurowych, organizacja i prowadzenie ar- 
chiwum. Pracownicy ci, winni posiadać zasadnicze wiadomości 
z prawa handlowego, cywilnego, skarbowego i społecznego 
oraz znać technikę- pracy różnych jednostek gospodarczych; 
ponadto niezbędne ira. jest odpowiednie wgkształcente, ogólne 
i znajomość języków obcych. * j . 
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Wśród cech - POPE EE omawianego typu pra- 
cowników najważniejsze są: staranność, skrupulatność, syste- 
matyczność, rzetelność, wytrwałość, koncentracja i długo- 
trwałe napięcie uwagi, logiczny i liczbowy sposób my- 
ślenia, zmysł organizacgjny, . inicjatywa 1). 

Zakres wiedzy, potrzebny pracownikom kupieckim i pra- 
cownikom biurowym, wykazuje zatem zasadnicze różnice 
i jest w obu działach bardzo obszerny. Połączenie koniecz- 
nych wiadomości i umiejętności tych dwu grup w jednym 
programie nauczania w szkolnictwie Średniem nie może dać 
pozytywnych. rezultatów, z jednej strony ze względu na: 
nieuniknione przeładowanie programu, z drugiej ze względu 
na odmienne cele kształcenia w obu grupach. 

Próby tego rodzaju, jak to praktyka dobitnie wykazała, 
muszą się skończyć przewagą jednego kierunku kształcenia 
"i wychowania: albo kupieckiego, albo biurowego. Ponie- 
waż ten ostatni kierunek jest łatwiejszy do realizacji, a po- 
nadto odpowiada dość powszechnemu mniemaniu o rzeko-, 
mej wyższości zawodów biurowych nad zawodem kupieckini, 
"więc też prawem mniejszego oporu szkoły uwzględniają 
przedewszystkiem kierunek kształcenia pracowników biuro- 
wych, a kształcenie kupców znajduje nader stabą renlizadig 
w obecnej szkole, 

Wynika stąd wniosek zasadniczy: kształcenie pracowni- 


1) W czasie przeprowadzania badań w przedsiębiorstwach handlowych 
można było stwierdzić o ile chodzi o pomocnicze funkcje administracyjne, że 
szefowie przedsiębiorstw zgodnie uważają za nadalących się do pełnienia 
tych fankcyj, obok absolwentów. szkół handlowych, także kandydatów z wy- 

kształcenie ogólnem. Można było nawet słyszeć opinie, stawiające wyżej 
tych ostatnich kandydatów, którzy, zdaniem informatorów, posiadają lepsze 
przygotowanie ogólne i większy zasób inteligencji; te zaś niezbyt szerokie 
wiadomości i umiejętności zawodowe, jakich pomocnicze prace administra- 
cyfne wymagają, absolwenci szkół ogólnokształcących szybko uzupełniają na 
kursach i w praktyce. Dopiero, gdy chodzi o stanowiska administracyjne 
bardziej odpowiedzialne, pracownik należycie zawodowo wykształcony i za- 
znajomiony z zasadami organizacji i administzacji gospodarczej, góruje nad 
pracownikiem bez tego wykształcenia. 
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ków kupieckich i pracowników administracyjno-handtowych 
winno- się odbywać w osobnych, specjalnie do potrzeb 
_. danego zawodu przystosowanych uczelniach. Pozostaje do 


rozważenia zagadnienie, czy tworżenie tych odrębnych uczelni 


ma być przeprowadzone na wszystkich e: szkolnictwa 
zawodowego. 


IV. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
|." HANDLOWYCH. 


. Szkolnictwo handlowe w Polsce. 


Szkolnictwo handlowe w Polsce, mające za sobą już 
zgóry stuletnią przeszłość, jest obecnie znacznie rozwinięte 
i wysoce zróżniczkowane. Ta ostatnia cecha jest wynikiem 
z jednej strony różnorodności potrzeb życia gospodarczego ` 
w zakresie kwalifikacyj pracowników handlowych, a z dru- 
giej strony — procesów organizacyjnych w obrębie obecnego 
szkolnictwa handtowego, które ewolucyjnie powstało z trzech’ 
różnych ustrojów szkolnych, przystosowując się do potrzeb 
gospodarczych państwa. 

llość szkół eha akreo następująca KAJA: 


llość szkół według rodzajów : 


Jednoroczne szkoły przysposobienia handlowego 20 


Szkoły handlowe 2-lietnie |. -22 
„ 3 3 pn i 106 
„Licea handlowe dE: 20 
* Instytuty handlowe 2 i 5-letnie | 3 
Razem 185 


Liczba uczniów 5 - 20.000 
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Z powyższej ilości szkół przypada na: 


_ Szkoły państwowe | "24 
s niepaństwowe 161, 
„ żeńskie © f 38 
» męskie | | 19 
M koedukacyjne "128 
Kuratorjum O. S. Brzeskiego 5 
» „ „ Krakowskiego © 31 

w „0 „ Lubelskiego © 9. 
» - „+ » Lwowskiego 58 
» „ » Luckiego 6 
mo... w» » Poznańskiego 20 

„ ”» » Warszawski ego 53 - 
z} + » Wileńskiego 12 
Górny Śląsk | 12 


Statystyka powyższa nie obejmuje szkół dokształcają- 
cych, które nie należą do zakresu badań oraz jednorocznych 
kursów abiturjentów, mających charakter szkół pizysposo- 
bienia wyższego stopnia. 

Klasy czwarte w szkołach handlowych cztetoletnich 
oraz instytuty uwzględniają następujące kierunki: kolejowy, 
pocztowy,  administracyjno-samorządowy, rolniczo-handlowy, 
spółdzielczy, ogólno-handlowy, ekonomiczno-handlowy, prze- 
mysłowo- administracyjny, eksportowy, ,otjentalistyczny, ban- 
kowo-ubezpieczeniowy, morski i techniki poewe, języ- 
kowo-korespondencyjny. 

Trzeba jeszcze nadmienić, że istnieją specjale szkoły 
spółdzielcze względnie —_spółdzielczo-handlowe, . zaliczone 
w statystyce do szkół handlowych oraz gimnazja hahdlowe, 
w statystyce pominięte -ze względu na swój ogólnokształ- 
cący program nauki. Uwaga ta nie dotyczy jednak Miejskiego 
Gimnazjum Handlowego w Królewskiej Hucie, które ma 
charakter liceum handlowego. Wreszcie istnieje jeszcże spe- 


` 
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cjalna szkoła handlowa drogistowska, przygotowująca pra- 
cowników dla składów aptecznych. 

Były również tworzone odrębne średnie szkoły rolniczo- 
handlowe, próby te przeważnie nie dały dotąd pożądanego 
wyniku, zapewne z powodu niewłaściwych założeń organi- 
zacyjnych, tendencja wspomniana jest bowiem żywotna i od- 
powiada realnej potrzebie gospodarczej. 

` Jeżeli chodzi o programy. szkolne, to poszczególne 
- szkoły różnią się między sobą zakresem i doborem mate- 
tjału naukowego; rozkłady godzin wykazują różnice w ogól- 
nej ilości oraz w przydziale godzin na różne przedmioty. 

Dla przykładu przytoczone są poniżej dwa zestawienia, 
oparte na planie naukowym typowych szkół handlowych. 

W. zestawieniach tych podzielono przedmioty naukowe 
ną cztery grupy. 
©". Grupa A) obejmuje przedmioty, których zadaniem jest 
zaznajomienie ucznia z rynkiem, towarem i techniką han- 
dlu. Nie wchodząc w ocenę, czy szczegółowe programy da- 
nych przedmiotów czynią żadość temu zadaniu, stwierdzić 
należy, że z punktu widzenia pracownika kupieckiego przed- 
mioty te mają zasadnicze znaczenie, wchodzą bowiem do tej 
grupy: nauka o organizacji i technice handlu, towaroznaw- 
stwo, przepisy prawne, geografja gospodarcza i przed- 
mioty pokrewne. - o 

Grupa B) obejmuje umiejętności. potrzebne do pełnienia 
prac biurowych. Zaliczono tutaj także arytmetykę handlową, 
bowiem większość rmaterjału tego przedmiotu w jego obec- 
nym układzie stanowią obliczenia bankowe. Również i ko- 
respondencja handlowa nie ma charakteru techniczno-han- 
dlowego. Poza tem do grupy tej należą: księgowość, steno- 
grafja, pisanie na maszynach i przedmioty pokrewne. 

Grupa C), to przedmioty gospodarcze o charakterze ogól- 
nym i teoretycznym, a grupę D) stanowią przedmioty 
_ ogólnokształcące. Zaliczono tutaj także i historję, ponieważ 
w przedmiocie tym obecnie kładzie „SiĘ słaby nacisk na 
; stronę gospodarczą. 
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Zestawienie liczby godżin nauki w po- 
szczególnych szkołach. 


Grupa przedmiotów 


2-letnie 


Szkoła 1. - 12 27 = 22 61 

s 2. 25 17 | — | 22 | 64 

„ 3. „| 24 20 — 23 - 67 
3-letnie 

Szkoła: 4 18 | 28 — 50. 96 

Pala 5 18 |-30 | — |) 42 - 90 

à 6 22 | 33 — 55 "110 

; 7 17 | 37 — | 47 101 

z 8 14 | 29 | — | 54 97 

> 9. 17 | 28 — | 48 93 

„ 1% 18 | 30 z 42 90 
4-letnie 

| Szkoła 11. 22 33 4 83 142 

„12 25 -| 36 4 | n 136 

+ B 30 | 31 6 | 78 145 

» 14 25 | 35 | -5 | 80 ` 146 

m 15. 21 33 | 5 63 122 


Licea handlowe 


Szkoła 16, „| 16-| 22 
„17 Jr | 2 


RR 
w 
© 
8 
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Struktura programowa istniejących szkół 
handiowych!). 


GEE ESTATE w "h ogólnej ilości 
| godzin stanowią: 


|. A e 
` Typ szkoły 2 % : APRIL n sa 
s) Sej S$ £ ks | Sg] f 
a% | 35) 38) 88] Ri 8 
Sal BZ) $3]|E5 | Sa] 5 
5 EŻ|65 |S | ag 
| dwaletnia handlo- | 
WA: wow w ad» 20 44. — 64! 36 100 
dwuletnia kupiecka || 39 27 -— '66 34 100 
trzyłetnia handio- Tact | 
WA „1 1 11. 18 32 — SQ 50 100 
. | trzyletnia spółdziel- i : 
CZA „1 4 1 « 32 22 7 61 39 100 . 
j ; 
cztaroletnia handio- 3 j f 
(WA - „© . . „| 18 24 4 .| 46 - 54 | 100 
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Z zestawień tych wynika, że odchylenia w” przydziale 
itości godzin na poszczególne grupy przedmiotów w róż- 
nich typach szkół przekraczają 50%, a odchylenia w ogól- ` 
nej ilości obowiązkowych godzin nauki szkolnej dochodzą 
do 20%. Gdy niektóre szkoły trzyletnie mają łącznie 90 
godzin nauki tygodniowej w trzech pe inne mają 96, 
101, a nawet 110. 

. Wahania w szkołach czteroletnich wynoszą od 122 
do 146 godzin tygodniowo nauki obowiązkowej w czte- 
rech tatach. . 


i 3) Cyfry p Sływy udział sumy godzin, przeznaczonych na 
posztzególna giupy przedmiotów w ogólnej sumie godzin obowiązkowej 
nauki szkolnej, obliczono średnio dla wszysikięh omawianych typów szkół, 
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` Jeszcze większe wahania istnieją w tych szkołach 
w obrębie ilości godzin, przeznaczonych na poszczególne 
przedmioty. Gdy suma tygodniowej ilości godzin, przezna- 
czonych ma towaroznawstwo w dwóch latach nauki w szkole 
kupieckiej (Nr. 3) wynosi 13 godzin, to w szkołach han- 
dlowych trzyletnich na ten sam cel poświęca się od 6 do 
10 godzin. Gdy tygodniowa ilość. godzin, przeznaczona na 
naukę handlu (wraz z nauką sprzedaży i t. p.) wynosi 
w dwóch latach nauki w szkole (Nr. 2) 12 godzin, to w szko- | 
łach handlowych trzyletnich od 4—6 godzin. Wahania w szko- 
fach trzyletnich handlowych wynoszą przy księgowości 
'9—12 godzin, przy arytmetyce 8—11, przy matematyce 
0—8, przy korespondencji 2—%, przy geografji gospodarczej 
5—3, języku połskim 10—13, przy historji od 4—9 godzin. 

W szkołach czteroletnich łączna tygodniowa ilość go- : 
dzin w czterech latach nauki waha się dla nauki o handlu 
w granicach 5—9, dla towaroznawstwa 4—8, geografji go- 
spodarczej 6—9, arytmetyki 10—15,. korespondencji 3—6, re- 
ligji 3—7, jezyka polskiego 9—15, języka niemieckiego 12—18, 
matematyki 5—12 godzin i t. d. ` PRA 
| Programy szkół licealnych takich różnic nie wykazują. 

Wykazane powyżej różnice w ilośći godzin obowiązko- 
wej nauki szkolnej mają wyraźny charakter przypadkowy, 
przeważnie zależny od poglądów dyrekcji- szkoły. 

"W szkołach handlowych: dużą rolę grają przedmioty 
ogólnokształcące, stanowiąc w szkołach trzyletnich Średnio 
50%, a w szkołach %-letnich Soo ogólnej ilości godzin 
nauki. W zasadzie trzeba stwierdzić; że pracownik handlowy 
bardziej, niż np.. pracownik techniczny, potrzebuje. wykształ- 
cenia ogólnego, na które również zagranicą, zwłaszcza 
-w latach ostatnich, kładzie się duży nacisk. Pozostaje tylko. 
kwestja doboru odpowiednich przedmiotów i odpowiedniego 
materjału w ich zakresie oraz związana z tem kwestja :wła- 
ściwego ustosunkowania ilości gonan przedmiotów zawodo- 
„wych i ogólnokształcących. . 

Wśród przedmiotów zawodowych w "szkołach -handlo-: 


t 
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wych dominują przedmioty, podające wiadomości i umie- 
„jętności, usprawniające w pracach biurowych. Należy tu 
przedewszystkiem księgowość, korespondencja, stenografja, 
arytmetyka handlowa i ubezpieczeniowa, kaligrafja, pisa- 
„nie i liczenie na maszynach, statystyka. W przedmiotach 
uwzględnia się przygotowanie do pełnienia funkcyj w przed- 
siębiorstwacłi kupieckich, przemysłowych. bankowych, ubeż- . 
pieczeniowych, a o ile w rachubę wchodzą klasy specjalne 
lub instytuty, absolwenci otrzymują przygotowanie do czyn- 
ności w dziedzinach specjalnych, jak naprzykład samorząd, 
kolej, poczta it. d. | 

To nastawienie w kierunku przygotowania absolwenta 
do pełnienia czynności administracyjnych we wszystkich dzie- 

` dzinach . gospodarczych, wywarło w. szkołach handlowych 
„swój wpływ na materjał naukowy przedmiotów grupy A, 
który w znacznej mierze zatracił charakter kupiecki. I tak 
np. podstawą nauczania jest w towaroznawstwie technolo- 
gja, a nie gotowy towar, w geografji gospodarczej nie do~ 
chodzi się do badań, któreby absolwentowi dały umiejętność 
.orjentacji w rynku towarów; nauka o handlu stanowi nie- 
jako .encyklopedję wiadomości ekonomicznych, prawnych, ' 
- techniczno-handtowych i administracyjnych z eny dzie- 
dzin gospodarczych. 

Obecna . zatem szkoła handiowa w programie swoim 
nie stawia sobie „za zadanie kształcenia kupca. Zadanie to 
jest inne, a polega na przyswojeniu uczniowi pewnej sumy 
wykształcenia ogólnego i gospodarczo-handlowego oraz 
. dużego zakresu umiejętności biurowych. Ze szkoły wychodzi 
jednostka, która się orjentuje w sprawach gospodarczych, 
częściej jednak ubięga się o stanowisko biurowe, gdyż do. 
pracy tej posiada przygotowanie. Stan ten jest ogólnie znany, - 
a potwierdzają go statystyki wykazujące, że czynnościami . 
kupieckiemi trudni się zaledwie 10—12% absolwentów oh 
siejszych szkół. | s 
~ . Z powyższego stanu rzeczy zaczęto sobie w latach E 
ostatnich zdawać Pad: niektóre szkoły RASĄ na drogę 
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przystosowania programów do potrzeb kupieckiego kształ- 
cenia, wprowadzając np. do nauki szkolnej wiadomości zza- . 
kresu sposobów sprzedaży, reklamy, urządzania wystaw skle- 
powych. Wyrazem tej tendencji są również powstające 
w ostatnich czasach szkoły o zdecydowanym charakterze ku- 
pieckim, mające program odmiennie skonstruowany, niż nor- 
malne szkoły handłowe. Do tych szkół możnaby zaliczyć 
. przykładowo takie szkoły, jak Dwuletnia Szkoła Handlu 
Detalicznego w Poznaniu, Dwuletnia Szkoła Kupiecka w Kra- 
kowie, Ś-letnia Szkoła Spółdzielczości w` Warszawie, Insty- 
‘tut Nauk Handlowo-Gospodarczych w Wilnie — Wydział rol- 
niczo-handłowy. 

W Dwuletniej Szkole Handlu Detalicznego w Pozna- 
niu przedmioty kupieckie, do których zaliczono także pismo 
plakatowe, należące: do techniki reklamy, stańowią 39%% 
ogółu. godzin, gdy analogiczna cyfra dla dwuletniej szkoły 
„ handlowej (Leszno) wynosi 20%, dla trzyletniej 18%, dla 
czteroletniej" 18%. Natomiast odwrotny stosunek jest w gru- 
pie przedmiotów B, f: j. przedmiotów kantorowych; gdy 
przedmioty te ilością godzin w szkołach handlowych prze- 
wyższają grupę A o około 50%, to w szkole poznańskiej 
przedmioty kantorowe stanowią zaledwie połowę godzin, 
przeznaczonych na przedmioty dodatkowe. Podobnie rzecz. 
się ma w trzyletniej Szkole Spółdzielczości, która kładzie 
' blisko o „połowę mniejszy nacisk na umiejętności biurowe, 
niż trzyletnie szkoły handlowe, ` natomiast główną uwagę 
poświęca przedmiotom zawodowym, jak towaroznawstwo, 
organizacja i technika handlu, nauka o handlu, praktyka 

spółdzielczości, geografja gospodarcza. i 
kr. Różnica między omawianemi szkołami, a szkołami han- 
dlówemi polega również na doborze materjału naukowego, 
który ma -bardziej charakter fechniczno-handlowy, dostoso- 
wany do potrzeb przyszłego sklepowego pracownika kupiec- 
kiego, czy to w sklepach prywatnych, o ile chodzi o szkołę 
poznańską. i wóz czy to w. s spóidzielczych, 


806. 


-do których będą się kierować absolwenci szkoły spół- 
dzielczej. 

Do szkół śczygótówińącjch do pracy w specjalnych 
dziedzinach handlu towarowego należy też szkoła drogi- 
stowska. 

l Kupiecki charakter mają w zasadzie specjalne klasy 
czwarte, specjalizujące w handlu rolniczym (w Szkole Han- 
dlowej w Jarosławiu), a na wyższym, licealnym stopniu na- ` 
uki, instytuty, uwzględniające specjalizację w różnych kie- 
runkach handlu towarowego, jak handel zagraniczny (War- 
szawa) i rolniczy (Wilno). 

Na wydziale rolniczo-handlowym Instytutu wileńskiego. 
przedmioty, mające na celit zaznajomienie ucznia z handlem 
w ogólności, a handlem rolniczym, jego warunkami i techniką 
w szczególności (grupa A), stanowią 52% ogólnej -ilości 
godzin, sprawności biurowe (grupa B) 2%, ekonomiczne 
(C) 6%, ogólnokształcące (D) 18%. Struktura programowa 
tej szkoły jest zatem zasadniczo różna od struktury pro- 
gramowej liceum handlowego, wykazuje ustosunkowanie ilo= 
ści godzin, podobne do tego, jakie wykazują programy szkół 
kupieckich, mad któremi góruje nasileniem kupiecko-zawo- 
dowem, umożliwionem przez wyższy stopień nauki. Podkre- 
ślić też należy, że szkoła stosuje praktykę uczniów w czasie: 
trwania nauki i po jej ukończeniu. Jako szczegół charak- | 
 terystyczny, mający pewne znaczenie dla nowego ustroju 
szkół handlowych, należy podkreślić okoliczność, -że przed- 
mioty, nadające wydziałowi charakter specjalny, skomasowane: 
są przęważnie w ostatnim trzecim roku nauki, podczas gdy 
lata poprzedzające, zwłaszcza zaś pierwszy rok nauki, mają 
charakter bardziej -ogólne-handlowy. 

Instytut  Administracyjao-Gospodarczy w Krakowie jest 
szkołą , odmienną, ma nastawienie we wszystkich swoich: 
kierunkach wyraźnie administracyjne. Instytut, przyjmujący 
młodzież po 6 klasach gimnazjum, jest dwuletni, przyczem 
pierwszy rok nauki programowo jest na wszystkich wydzia- 
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łach niemal jednakowy, Specjalizacja właściwa odbywa się 
-pa drugim roku. Podobnie jak Instytut wileński, ma Instytut 
krakowski nastawienie wybitnie zawodowe we właściwym 
mu kierunku administracyjnym. Przedmioty ogólnokształcące 
stanowią 24%, a sprawności: biurowe 17% ogólnej sumy _ 
godzin; reszta przypada na przedmioty gospodarcze, praw-, 
nicze i techniczne, ogólne i specjalne, właściwe „danej RE . 
dzinie. i i 

` Reasumując powyższe wywody, dotyczące iis imig 
jących obecnie w Polsce szkół handlowych średnich i szkół 
przysposobienia, stwierdzić należy, że występują w nich wy- 
rażnie 5 typy: kupiecki, adininistracyjny i administracyjno- 
handlowy; ten ostatni jest reprezentowany najliczniej. 

"Tyf szkół kupieckich wyróżnia się dużą ilością godzin, 
poświęconych takim przedmiotom, jak towaroznawstwo, or- 
ganizacja i technika handlu, prawo handlowe, geografja 
gospodarcza i t. p. Te przedmioty zajmują w ogólnej ilości 
godzin od 52 do 52%, przyczem. nastawienie programowe 
idzie w kierunku możliwie . dokładnego zaznajomienia- ucz- 
nia z rynkiem, towarem i techniką handlu. Grupa umie- 
jętności kantorowych, pod: względem liczby godzin, stanowi 
od 22 do 27%, przyczem istnieje tendeńcja -do nauczania 
w pierwszym. rzędzie tych wiadomości, które są potrzebne 
w kantorze kupieckim, aczkolwiek interpretacja w tym. 
względzie jest dość rozmaita. 

W szkołach administracyjno-handlowych grupa przedź 
miotów A posiada charakter bardziej ogólno-handlowy i pod 
względem  iłości godzin stanowi od 18 do 26%. Grupa 
umiejętności kantorowych (B) góruje w tych szkołach nad * 
grupą przedmiotów A, stanowiąc od.32 do 44% ogólnej 
ilości obowiązkowych. godzin nauki. Zakres nauczania umie- 
jętności biurowych jest o me szerszy, niż w szkołach 
typu kupieckiego. ok - 

"Podkreślić tu należy, co już poprzednio” zaznaczono, : 
że grupy przedmiotów A, B i C różnią się pod względem . 
szczegółowego zakresu materjału, nauczania w posżczegól l 


Szkolnictwo zawodowe. : s 
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nych -typach szkół i są mniej lub więcej- dostosowane do 
zasadniczego kierunku. szkoły. Dobitnie zwłaszcza zaznacza: 
się to w typie szkół administracyjnych. 


Szkolnictwo handlowe zagranicą”). 
Angija. . 


Pomiędzy szkolnictwem „handlówem angielskiem a kon- 
tynentalnem zachodzą znaczne różnice. Pomijając kwestję 
czynników organizujących i- utrzymujących szkoły, któremi 
są w Hnglji samorządy, organizacje, instytucje i osoby pry- - 
watnę, państwo zaś ogranicza się do pomocy finansowej 
i pedagogicznej, stwierdzić należy następujące najważniejsze 
charakiterystyczne cechy ustrojowe- angielskich szkół handlo- 
wych : 

1. istnienie równorzędne szkół o pełnytn kursie dzien- 

nym („full — time education") oraz szkół i kursów dokształ- 
cających o kursie niepełnym („part .-—— time education"); te 
ostatnie są przeznaczone dla młodzieży pracującej już w za- 
wodzie i nauka w nich jest organizowana w porze dzien- 
nëj i w porze wieczotnej; 
' 2. szkoły i kursy o nauce sktóconej („part — time edu- 
cation“) mają bez porównania. liczniejszą frekwencję, niż 
szkoły o pełnym kursie, które w kształceniu angielskiej mło- 
dzieży handlowej grają małą rolę; - 

3. zarówno „full — time education“ jak i „part — time 
education" umożliwia młodzieży w jednakowym stopniu 
przechodzenie przez „wszystkie szczeble kształcenia aż do 
uniwersytetu włącznie, szkoły te bowiem przygotowują do 
egzaminów, zdawanych przez” młodzież jużto w instytucjach 
i organizacjach zawodowych, jużto w uniwersytetach, uzna- 
„. nych przez państwo, dyplomy zaś nadają uprawnienia do tych 

egzaminów; 


1) Według programów szkół i PZ z kongresu nauczania - 
handlowego (International "Congress on Commersial Education. London.1932): 
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4. istnieje zupełna swoboda w zakresie zakładania szkół; 
sposobu ich prowadzenia, układu programów .i metod na- 
uczania, podręczników oraz możność zupełriego uchylania 
. Się szkół prywatnych: od, pedagogicznej kontroli państwowej. 
Nakreślonę powyżej ogólnie ujęte cechy charaktery- 
. styczne wskazują na to, że ma się tu do czynienia z zu~ 
pełnie odmiennym ustrojem szkół handlowych. Szkoły angiel- 
skie zasługują na specjalną uwagę, gdyż wytworzyły się sa- 
'modzielnie, ustrój ich kształtowały prawa życia „praktycznego, 
kształcą się zaś w tych szkołach pracownicy handlu angiel- 
"skiego, który zajmuje stanowisko przodujące. , - 
Przedsiębiorcy angielscy w swej większości konstrwa- 
tywni, nieufnie odnoszą się do szkół dziennych. Natomiast 
popierają. szkoły i kursy dokształcające, umożliwiając. mło- 
dżieży u 'siebie. zatrudnionej kształcenie przez zwalnianie 
jej na naukę, wiszczanie opłat i't. p. l eoa, 
Liczba > uczniów w angielskich szkołach handlowych 
w czasach powojennych znacznić wzrosła, poziom szkół .się 
podniósł. Szkoły te, wyposażone znakomicie w środki nau- 
kowe, dają młodzieży wysokie kwalifikacje zawodowe, tem 
więcej, że rówńoczesna praktyka. młodzieży i bardzo: częsta 
praktyka zawodowa nauczycieli, uprawiana obok pracy 
w szkole, liczne nagrody, stypendja i dypłomy dla pilnej 
i zdolnej młodzieży, stwarzają warunki, . umożliwiające ra- 
cjonalną i wydajną pracę, pedagogiczną. RSA 
Do podniesienia poziomu, upraktycznienia szkół oraz. 
związania ich ze sterami handlowemi, ptzyczynia. się także 
zdawanie przez młodzież egzaminów w organizacjach zawo- 
dowych, izbach handlowych etc., co umożliwia tym organiza- 
cjom wgląd w.naukę sżkolną, wpływ na. jej kształtowanie 
zgodnie z potrzebami życia i obudża zainteresowanie sier 
gospodarczych dla młodzieży. kształconej w szkołach. 
Obowiązek szkolny w Anglji istnieje od 5—14 roku 
życia. Z jedenastym rokiem życia, po ukończeniu t.. zw. pri- 
mary education, młodzież ma do wyrobu trzy drogi. dalszego 
kształcenia : Mod: NE BE 
a 57* 
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„Senior elemenfarg: schools", które może ukończyć w 14 roku 


życia . 

„central (modern) schools" 2 s ń w 15 roku 
CENE: a o a" ; życia 
„Secondary schools“ ` A = g w 18 — 19 
| roku. życia. 


Przejście da „central i secondary schob!“ jest połączone 
z egzaminem. h 
„senior elementary schools" są wyższym stopniem skaj 
powszechnej. 
„Central modern schools" kontynuują ogólne wykształ- 
.. cenie, podobnie, jak „Senior elementary schools“, uwzgłęd- 
mają jednak w ostatnich 2—3 latach nauki nastawienie ža- 
wodowe w zakresie przemysłu lub handlu. Na 84 „central 
schools" w Londynie 26 uwzgłędnia w programie przedmioty 
handiowe, 5 — techniczne, a 43 — handlowe i techniczne. 
z przedmiotów handlowych 'naucza się w tych szkołach: ste- 
nogratji, pisania na maszynie, arytmetyki handlowej, zasad 
księgowości, geografji i języków obcych. 

„Secondary schóols" są t-letniemi szkołami ogólnokształ- 
cącemi, po -ukończeniu których młodzież może zapisać się 
w tych samych szkołach na wyższe kursy specjalne, zwykle 
dwuletnie. Niektóre ze szkół organizują te „advanced cour- 
ses“, jako handlowe, o różno-kierunkowej specjalizacji (se- 
kretarskie, kupieckie, dia korespondentek i t. p]. 

Charakter podobny do „secondary schools" mają t. zw. 

. „public schools“, przyjmujące młodzież w 13 roku życia. 

Właściwemi szkołami 'handlowemi dziennemi są „junior 

- commercial schoóls”, 2 Jub 3 letnie, przyjmujące młodzież 
w wieku 13—14 lat. Szkoły te istnieją w większych ośrod- 
kach gospodarczych w liczbie 42 i wypuszczają rocznie 
około 2.000 absolwentów. Anałogicznie do. „junior commer- 
cial schools" są zorganizowane oddziały handlowe w niektó- > 
rych szkołach technicznych, które nc rocznie około 1000 , 
młodzieży. 
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Program „junior commercial schools* obejmuje przed- 
mioty o charakterze ogólnym, jak język angielski, historja, 
język obcy, przyroda, ćwiczenia fizyczne, przedmioty ku- 
pieckie, jak praktyka i teorja handlu, geógrafja handlowa 
oraz przedmioty kantorowe, jak księgowość, rachunki, steno- 
"grafja, pisanie na maszynach i obsługa maszyn biurowych. 
Stosunek godzin przeznaczonych na te grupy przedmiotów 
wynosi 38%, 15%, 47%. Największy nacisk kładzie się w tych 
szkołach na grupę przedmiotów kantorowych, wśród tych 
"zaś na naukę stenografji i pisania na maszynach. 

„Obok pełnych szkół dziennych omawianego typu, istnieją 
szkoły wieczorne, („junior evening institutes“) 1 -dzienne 
skrócone („day continuation schools"), mające zasadniczo 
podobny program nauki, a przeznaczone dla miłodzieży pra- 
ciującej już w zawodzie. Te szkoły skrócone mają daleko 
większą frekwencję, niż szkoły o pełnym kursie. i 

Świadectwa wydawane przez szkoły przeważnie mają " 
tylko lokalne znaczenie i młodzież dla uzyskania. dowodu 
kwalifikacyj zawodowych poddaje się egzaminom, np: w Royal 
' Society of Arts, w izbach handłowych lub w organiza- 
cjach zawodowych. Izby handlowe posiadają wydziały nau- 
/ kowe, przeznaczone do przeprowadzania egzaminów i wy- 
dawania świadectw. Egzamin moźe obejmować całość. nau- 
czanych przedmiotów, ich grupę, albo jeden przedmiot za- 
wodówy i uczeń po 'złożeniu egzaminu „otrzymuje odpo- 
wiedni dyplom. W miejscowościach, w których niema sto- 
sownej - instytucji, dzie uczniowie mogliby się poddać 
egzaminom, egzamin może odbywać się w samej szkole pod: 
kierunkiem i nadzorem delegata izby. handlowej. 

. Obok wyżej . wymienionych szkół. powstają w Angfii, 
przy zainteresowaniu i pomocy siec kupieckich, szkoły spe- 
cjalne kupieckie. Istnieją one już w Lonttynie, Edynburgu, 
Manchesterze. Na stopniu niższym szkoły te mają kształcić 
pracowników. dla handlu. detalicznego, na, stopniu wyższym 
dia handlu detalicznego i burtownego. Szkół . kupieckich 
. typu niższego jest dotąd w Anglji mało. Cytowana, już na 


innych miejscach, arigielska iministerjalna Kómisja dla bada- 
nia Kształcenia kupieckiego (The Committee on Education . 
for: Salesmanship) zaleca w swem sprawozdaniu tworzenie 
specjalnych „junior cemmerciat schools" dla pracowników 
kupieckich, obok odrebnych szkół dla pracowników bii- 
wych, przyczem szkoły te winny przyjmować młodzież 
14-letnią na kurs co najmniej dwuletni 1). 

Wspomniane sprawozdanie Komisji dowodzi, że w An- 
glji jest odczawana potrzeba szkół kupieckich i to zarówno - 
dziennych, jak i wieczornych. Te ostanie już dzisiaj są 
. znacznie rozbudowane, przyjczem w  niejscowościach mniej- 
szych są to szkoły ogólne kupieckie, a w. większych ośrod- 
kąch — szkoły branżowe: 

Podstawą nauczania w szkołach niższych, arolia: 
jących handel detaliczny, biorąc za przykład łondyńską „School 
a Retail Distribution", jest towaroznawstwo, organizacja 

„technika handlu (practice of commerce), sprzedawnictwo 

| „rysunek oraz kompozycja barw. Program uwzględnia też 
w niezbędnym „zakresie - icżiżót kantorowe, historję 
i geogratję. handlu. ; 

.. Na. stopniu. wyższym, ` sodobńim do naszego stopnia 
licealiego, organizacja szkół handlowych angielskich jest 
bardziej różnorodna, niż na stopniu niższym. Te „senior 
schools of: commerce" noszą różne nazwy, jak naprzykład: 
` „college, high School, polytechnic (commercial departament)“; 
uwzględniają . one wiełokiertnikową. specjalizację na kursach 
pełnych i „skróconych. Nauka wieczorna w ea stopniu 
przeważa nad- nauką: dzienną. 

Dla zapoznania z ustrojem „senior cimdi schools“ 
przytacza się poniżej dane o organizacji kilku szkól „tego 
typu. > t 

W szkole „Mancheśter „Municipal High Schoo! of Com- 
„merce' jest. zorganizowany „full time 'departament" i „part 
time department“, Przyjmuje się młodzież 16 letnią. 


1) „Final Report", str, 18. o 5 
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„Full time department“ składa się z szeregu kursów 
o różnym czasie trwania, j. np.: roczny kurs handlu włó- 
kienniczego, dwuletni kurs handłu wewnętrznego, dwu- 
letni kurs handlu zagranicznego, roczny kurs handlu deta- 
licznego, dwuletni kurs biurowo-bankowy i t. p. 

Kursy te mają zatem bądź charakter kupiecki, bądź 
administracyjno-handlowy lub wreszcie specjalny. 

Oprócz wymienionych kursów, na których nauka odbywa 
się w dzień, zorganizowane są podobne kursy wieczorowe. 
| W programie naukowym kursów kupieckich przeważają 
przedmioty o charakterze kupieckim, np. na wydziale handlu 
wewnętrznego. przedmioty kupieckie stanowią 40% godzin, 
przedmioty kantorowe 32%,: ogólnokształcące 28%. 

Godne uwagi są na tych kursach t. zw. „group study”. 
Obejmują one przeprowadzanie w przedsiębiorstwach prak- 
tycznych obserwacyj i badań przez ucznia pod kontrolą 
profesorów; wyniki tych badań są wspólnie przy udziale 
profesorów dyskutowane przez młodzież dła uświadomienia 
- istotnych warunków i metod pracy w handlu. 

Odmienny ukłąd przedmiotów wykazują kursy admini- 
stracyjno-handlowe; przedmioty kantorowe stanowią tu 65%, 
'a wyłącznie tylko stenografja i pisanie, na maszynach 30% 
ogólnej ilości godzin. 

Niektóre szkoły omawianego typu, up. „Polytechnic 
Senior School of Commerce" w Londynie, mają w pro- 
gramie przedmioty obowiązkowe i fakultatywne; w obrębie 
każdej z tych grup uczniowie ' mogą sobie pewne przedmioty 
. wybierać. 

i Szkoła „Citg of London College" posiada również. wy- 
działy specjalne. Jeden z wydziałów posiada charakter ku- 
piecki; kładzie się na nim nacisk na teorję i praktykę 
handlu, prawo handlowe, organizację przedsiębiorstw i to- 
waroznawstwo. W tem ostatniem, obok jakości towaru, 
uwzględnia się metody i zwyczaje sprzedaży, transport 
i magazynowanie. Wydział sekretarski. uwzględnia przede- 
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wszystkiem wiadomości i umiejętności potrzebne w pracy , 
biurowej. 

| Nakreślone powyżej zasadnicze kierunki ustrojowe z róż- 
nemi odmianami powtarzają się we wszystkich „senior com- 
mercial schools". Kształcenie do aktywnej pracy w handlu 
towarowijm z jednej, a dla pracy w administracji handlo- 
wej z drugiej strony, opiera się na specjalnych progra= 
mach, przyczem nauka ma charakter praktyczny przez stu- 
djowanie zjawisk otaczającego życia gospodarczego oraz 
przez uwzględnienie w materjale nauczania takich przede- 
wszystkiem wiadomości . i umiejętności, które mogą być 
w pracy stosowane, | 


Stany Zjednoczone A. P. 


Szkolnictwo handłowe w Stanach Zjednoczonych jest 
bardzo rozwinięte, © czem ` świadczy cyfra przeszło miljona 
uczniów, uczęszczająca do szkół handlowych i na kursy 
handlowe, i , 

Istnieje znaczna różnica między omówioną wyżej an- 
gielską organizacją szkół handlowych, a organizacją ame- 
rykańską, Gdy w Angiji przeważnie kształci się młodzież już 
zatrudniona w handłu, dzięki czemu rozwinął się tam prze- 
` dewszystkiem system szkół uzupełniających, to w Ameryce 
jest odwrotnie, nauka w szkole handlowej przeważnie po- 
przedzą pójście do zawodu. "= 

Szkolnictwo handlowe w Stanach Zjednoczonych wy- ' 
_kazuje dużą rożnorodność szkół, a w obrębie tychże różno- 

rodną organizację programową, uwzględniającą dość daleka * 
posuniętą specjalizację zarówno w kierunku handlowo-admi- 
/ nistracyjnym, jak i w kierunku kupieckim. Ten ostatni kie- 
runek, będący tworem dość młodym, reprezentowany jest 
-w Stanach Zjednoczonych zarówno przez szkoły i kursy 
sprzedaży, organizowane we własnym zakresie przez prze- | 
„mysł i haridel (np. przez, The Retail Shoe Salesmans Insti- 
tute“ w Bostonie, „The Equitable Insurance Co" iw.i.), przeż 


905 - 
samodzielne szkoły sprzedaży (np. „The Prince School of Sa- 
lesmanship“ -— -letnia w Bostonie), jak i przez liczne 
wydziały handlu detalicznego, handlu zagranicznego i t p. 
w publicznych i prywatnych szkołach handlowych. $ 

Do ważniejszych typów szkół handlowych © bardzo 
zresztą zróżniczkowanym ustroju w obrębie każdego typu, 
` należą, poza szkołami akademickiemi i kursami o różnym 
poziomie: „the senior high school commercial course, the 
high School of commerte, the four year high school com- 
mercial course, thé junior high school commercial course, 
the cooperative business school, the continnation and evening 
commercial school, the private commercial school — business 
college", Ponieważ kształcenie w zakresie. handlu, jak to- 
wynika z powyższego zestawienia, często łączy się z śred- 
niem szkolnictwem ogólnokształcącem przez uwzględnianie 
w tem szkolnictwie („bigh schools“) wydziałów i kursów 
handlowych („commercial courses"), przeto należy wspom- 
nieć również o organizacji średniego szkolnictwa ogólno- 
kształcącego. s 

Każdy z 48 Stanów ma autonomiczny kiem "Szkolny. 
Wszędzie nauka zaczyna się z szóstym rokiem życia. Nauka 
w szkole powszechnej trwa 6—8 lat, a jej ukończenie kwa- 
lifikuje do przejścia do szkół średnich („secondary schools, ` 
high schools“); te ostatnie są #-letnie jednolite, lub 6-letnie 
dwustopniowe: stopień niższy i wyższy po 3 lata. Łącznie . 
nauka w szkołach elementarnych i średnich trwa lat 12 
w kombinacjach: 8 letnia „elementary school“ plus 4-letnia 
„high school“, albo 6-letñia „elementary scholl“ plus 3-iet-- 
nia „junior high school“ pius 3-letnia „senior high schoot. 

„The junior colleges“, 2-letnie, posiadające. również wy- 
działy handlowe, są pośrednim typem między szkołami śred- 
"niemi a wyższemi. 

Najważniejszym typem szkoły handlowej, o ile chodzi 
o liczbę zapisanej młodzieży, są „senior high school commer- 
cial courses", t. j. szkoły średnie ogólnokształcące wyższego 
stopnia, posiadające wydziały handlowe. Cyfry statystyczne. 
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za rok-1930 wykazują, że od 25 do 50% uczniów w ,se- 
nior high schools“ uczęszczało na przedmioty handlowe, 
a ilość uczniów handlowych w tych szkołach w roku 1930 
wynosiła około .pół miljona. Czas trwania: kursów handło-- 
wych w 3-letnich „senior high school“ jest różany i wynosi 
od: 1—3 lat, częsty jest typ 2-letniego kursu = 2-ga- 
i 5-cia). : 

Z przedmiotów. zawodowych program nauki obejmuje 
* przedewszysikiem księgowość, pisanie na maszynach, steno- 
graiję, arytmetykę handlową, które to przedmioty :nadają 
"nauce wyraźnie charakter. przygotowania do pracy biurowej 
(„clerk school*j). Oprócz wymienionych. przedmiotów pro- 
gram zawiera język ahgielski, geografję handłową, historję 
gospodarczą, prawo handlowe i niektóre przedmioty ogólno- 
kształcące. Nie wszystkie te przedmioty są dla ucznia obo- 
wiązkowe, dobór jednak przedmiotów zarówno techniczno- 
biurowych, jak i innych oraz ilość poświęcanego im w ob- 
rębie. kursu czasu jest różna w: poszczególnych szkołach. 

W ostatnich latach zyskują w programach szkół średnich 
coraz więcej na znaczeniu takie przedmioty, jak sprzedaw- 
nictwo, reklama, organizacja handlu, bankowość i to za- 
równo, jako przedmioty obowiązkowe, jak i obieralne. 

Gdy w „senior high school, obok programu ogólno- 
kształcącego, uwzględnia się również przedmioty handlowe, 
te analogiczna pod względem stopnia „high school of com- 
merce“ ma charakter wyłącznie handlowy. Szkoły te istnieją 
w licznych: miasiach. Są one 3 lub 4 letnie i uwzględniają 
w swych programach przedmioty. handlowe, które uczeń 
może dobierać sobie i- kształcić się w określonym kierunku. 


© specjalejm, jak np.: biurowym, księgowym, sekretarskim, han- 


dłu zagranicznego i t. d. W poszczególnych szkołach istnieją 
kombinacje różnokierunkowe, mniej lub więcej specjalne. Spe- 
cjalizacja ta polega na tem, że uczeń zapisuje się na przedmiot 
charakterystyczny dla danego kierunku, a poza tem studjije 
` odpowiednie przedmioty zawodowe, związane z obrangym 
-kierunkiem ' oraz przedmioty ogólnokształcące. 
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` Nastawienie poszczególnych „high commercial scliools* 
„jest niejednolife. Starsze szkoły, kładą nacisk na przedmioty 
techniczno-biurowe, przygotowując młodzież do pracy w ad- 
ministrącji gospodarczej, Nowsze szkoły. więcej uwzględniają 
kierunek kupiecki i prowadzą Szereg wydziałów oraz 
przedmioty specjalne, odrębne dla każdego działu. W ostatnim 
roku nauki często przewidziana jest dla uczniów obowiąz- 
kowa praktyka w sklepie. 

„Four year high school commercial course“ jest typem 
“szkoły pèdobny do „senior high school commercial course“ 
z tą jedynie różnicą, że opiera się ona na 8-letniej szkole po- 
wszęchnej. 

w szkołach średnich ogólnokształcących organizujących i 
dla uczniów kursę handlowe, istnieje tendencja do przesu- 
wania tych kursów zawodowych na ostatnie lata nauki, a na} 
wet do tworzenia kursów zawodowych dla absolwentóiw. : 
szkół średnich ogólnokształcących. Ta ostżinia tendencja jest 
tak silna, że znawca amerykańskiego szkolnictwa handlowego 
S. L, Lyon, przewiduje, iż kształcenie zawodowe w zakre- 
sie handlu w znacznej mierze przesunie się w. przyszłości na 
kursy dla absolwentów 1). 

: w „junior high school commercial course“, waga 
i programy są ogromnić różne. Szkoły te, 3-letnie,. oparte 
na 6-klasowej szkole powszechnej, przygotowują młodzież 
do bezpośredniej pracy zarobkowej: po ukończeniu. szkoły, 
co nie przeszkadza oczywiście młodzieży wstępować do szkół 
wyższego stopnia, Wydziały handlowe zostały do „junior high 
schools“ wprowadzone na wzór tychże. wydziałów w „senior 
high schools“. Przedmioty techniczno-biurowe uwzględniono 
na niższym stopniu w podobnym zakresie, jak na stopniu . 
wyższym, dostosowując jedynie metodę nauczania do, niż- 
is szegd. poziomu umysłowego młodzieży. i 
„Junior . college commercial course“ jest niejako Ż-iet- - 
niem przedłużeniem „senior high school“. Młodzież, która. 


i 3 L, $. Lyon, Education for Business; 1923. 
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ukończyła szkołę średnią, może zapisać się do pełnej *-ieiniej 
szkoły akademickiej albo wstąpić do „junior. college“, które f 
jest szkołą dwuletnią, uwzględniającą, obok innych kierun- 
ków kształcenia, także i kierunek handlowy. Szkoły tę po- 
siadają różną organizację. 

; „Cooperałive business schools“ są typem szkół handio= 
wych odmiennych nie stopniem, ale organizacją nauczania. 

W szkołach tych nauka połączona jest z praktyką w przed- 
siębiorstwach, którą albo sobie sama młodzież wyszukuje, 
albo czyni to dla niej szkoła. Jest to praktyka zorganizo=- 
wana, nadzorowana przez szkołę i odbywana równolegle 
z nauką jako jej uzupełnienie. Główną częścią jest tu nauka 

" szkolna, uzupełniającą-prakityką. 

istnieje szereg planów: organizacyjnych tych szkół. Np. 
uczniowie praktykują w przedsiębiorstwach w soboty, w cza- 
sie wolnych dni, podczas wakacyj, po południu w czasie roku 
szkolnego (nauka rano) i t. p. Według innego planu z dwóch 
uczniów. jeden pracuje w przedsiębiorstwie przed południem, 
a po południu idzie do szkoły, drugi uczeń natomiast odwrot- 
"nie rano jest w: szkble, a po' południu zastępuje pierwszego 
ucznia w sklepie. Taka kombinacja może mieć za podstawę 
zamiast dnią — tydzień. W ostatnim wypadku dana grupa 
uczniów przez jeden tydzień praktykuje, a LG drugi uczę- 
szcza do szkoły. 

W jednej z żeńskich szkół sprzedaży o kursie trzyletnim 
w Bostonie zastosowano plan następujący. W pierwszej. kła- 
sie >. jest teoretyczna, bez praktyki, natomiast w %lasie 
drugiej i- trzeciej obok naki teoretycznej wprowadzono 
zara praktykę. Praktyka w. klasie drugiej jest odby- 
wana w zakresie czynności pomocniczych w przedsiępiorstwie, 
w kłasie trzeciej — w zakresie sprzedaży. 

Według płanu' innej szkoły również w Rostoriie , prak- 
tyka obowiązuje dopiero w klasie. trzeciej (XII stopień nauki) 
w ilości 18 godzin tygodniowo, nauka szkolna obejmuje 
przedmioty ogólne oraz kupieckie. 

Praktyka młodzieży jest płatna, a odbywa się na podsta- 
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wie umówy -ż przedsiębiorstwem | regulaminu, ponadto jako 
łącznik między przedsiębiorstwem a szkołą, nadzoruje prakty=- 
kantów specjalny nauczyciel („cosperałing-teachetr", „super= 
visor of salesmayshijj J fachowiec w zakresie. nauki sprze- 
daży. 

Sprawę praktyk rozwiązano w Stanach Zjednoczonych 
przez zorganizowanie odpowiedniej współpracy szkół ze sie- 
rami kupieckiemi, a sił nauczycielskich dostarczała zrazu nie- 
mal wyłącznie „The Prince. School of Salesmanskip" w Bo- 
stonie. W roku 1919 uniwersytet nowojorski przy pomocy 
subwencyj .sfer kupieckich założył szkołę, mającą na celu 

* przygotowanie nauczycieli dia kupieckich szkół kooperatyw- 
nych. 

-~ Prywatne szkoły handlowe („private commercial school- 
business college"), Których ilość w ostatnich latach znacznie 
zmalała, posiadają strukturę programową podobną do tej, 
jaką wykazują the „high schogls of commerce". Różnica po- 
lega przedewszystkiem na tem, że nauka w prywatnych 
„business colleges“ jest zorganizowana w krótkich intensyw- 
nych kursach} o mniej iub więcej specjalnym charakterze. Są to 
np. kursy półroczne, roczne, dwuletnie, uczęszczane w. 
przez absolwentów szkół średnich ogólnokształcących. 

Dla młodzieży, która ukończyła szkołę powszechną 
„1 pracuje w zawodzie są organizowane szkały o charakterze - 
dokształcającym. Dla dorosłych są „evening. schooi commer- 
ciai courses i na wszystkich stopniach. („junior, senior high 
school, junior college" i' i. p) Organizacja programowa 
jest podobna jak w A azietagch przyczem nauka jest 
odpowiednio skrócona, 

Ogromna różnorodność planów neukowych i swoboda 
wyboru przedmiotów przez uczniów jest. w Stanach Zjedno= 
czonych krytykowana, „The National Education Association" 
wystąpiło w #. 1919 z projektem reformy kształcenia handlo- 
wego na stopniu średnim. Stowarzyszenie to w swej odezwie 
stwierdza, że w. systemie szkolnym, opartym na wybieralności - 
przedmiotów, brak jest <cełowego powiązania wiadomości 
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i brak jest jednolitych planowych programów kształcenia. 
Stowarzyszenie kładzie też nacisk na konieczność szerszego 
uwzględnienia kupieckiego kierunku w szkołach handlowych. 
. Nowe handlowe programy szkolne, opracowane przez 
wspomniane Stowarzyszenie dla „junior i senior high school‘ 
(7 — 12 rok nauki) przewidywały naukę na stopniu T-ym 
. analogiczną jak w klasach ogólnokształcących. Nasilenie pro- 
"programu przedmiotami zawodowemi następowało dópiero 
na stopniu 8,:9 i t0, nauka miała: jednak ciągle charakter 
ogólno-handlowy. Dopiero ma stopniu jedenastym i dwima- - 
stym, czyli w ostatnich dwu klasach „senior high school“, pro- 
ponowało Stowarzyszenie - specjalizację w kierunkach: „ge-- 
neral business and bookeeping* „stenographic and secreta- 
rial“ oraz „reatil selling and store service“, Naukę na wydzia~ ` 
łach kupieckich przewidziano w łączności z praktyką w pos” 
siębiorstwach. | 

Również .,/Federal Board for Vocational Education" opra- 
cował i opublikowął wzorowy program dla szkół handlo- 
wych, nieco odmienny od. programu Stowarzyszenia. 

Plan oficjalny przewidywał w pierwszej klasie „junior 
high. school tylko przedmioty ogólnokształcące. Przedmioty 
zawodowe uwzględniono w mniejszym zakresie w drugiej. 
klasie szkoły stopnia niższego oraz w szerszym zakresie 
w klasie trzeciej. 

Klasa pierwsza szkół wyższego stopnia (senior) ma 
charakter ogólmo-tandiowyy; w klasie drugiej i trzeciej roz- 


`+ wija się specjalizację w kierunkach: „aj general business and 


accounting course, b) stenographic, secretarial and reporting 
- course, c) retail selling course, d) foreign trade and shipping 
course". Pierwsze dwa wydziały mają charakter handlowo- 
administracyjny, dwa ostatnie stanowią specjalizację w kie- 
runku kupieckim (handel detaliczny i zagraniczny). 

Niektóre przedmioty są wspólne dla różnych . wydzia- 
tów, a część przedmiotów zawiera wiadomości specjalne, 
właściwe dla danego działu. 

Projekt Ja idzie wybitnie w runi „Sytemu koo- 


911: 
peratywnego*, co dotyczy zwłaszcza wydziałów kupieckich, 
Na wydziale c) praktyka obowiązkowa w drugiej klasie wy- 
nosi minimum 20 dni oraz 30 sobót, w trzecim roku mini- 
mum 40 dni i 30 sobót, albo też może mieć zastosowanie 
tygodniowy plan praktyk „alternate week plan“. Podobnie 
„obowiązuje praktyka na wydziale d).. 

Zarówno. pian nauki Stowarzyszenia, jak i urzędu fe- 
deralnego idą zasadniczo w jednym kierunku; ich myślą prze- 
wodnią jest nauczanie o charakterze ogólnokształcącym w kla- 
sach niższych 6-letniej dwunastostopniowej szkoły średniej, 
a wprowadzania coraz więcej przedmiotów  zawodowyjch - 
w klasach wyższych, przyczem 2 klasy ostatnie (17-ty i 18-ty 
rok życia uczniów, a 11 i 12 rok nauki) idą w kierunkach 
specjalnych, przygotowując młodzieży do zawodów biuro- 
wych (dwa wydziały specjalne). i odrębnie do pracy w handlu 
towarowym (również dwa wydziały specjalne). Ilość przed- 
miotów: obieralnych sprowadzono do minimum, przyczem wy- 
borowi podlegają tyiko przedmioty pomocnicze. . x. 

Wzmiankowane tu plany, a zwłaszcza plan oficjalny 
urzędu federalnego, wywarty duży wpływ na kształtowanie 
się programów naukowych. w. amerykańskich szkołach han- 
-dlowych, które w znacznej mierze te. jednolite plany uwzględ- 
niają.. op o cą OWĄ ; 


Niemcy. 


Trzoner - AE owa handlowego są do- 
kształcające szkoły handlowe. Wobec istniejącego obo- 
wiązku dokształcania szkoły te są nader liczne, nauka trwa 
w nich 5—4 lata, w przeważającej ilości szkół odbywa się 
w porze dziennej w wymiarze od 4—12 godzin tygodniowo, 
W większych ośrodkach istnieją specjalne szkoły względ- 
nie kursy dla sprzedawców! i sprzedawczyń, niekiedy z. dalszą 
specjalizacją branżową oraz osobno dokształca się pracowni- 
ków kantorowych, również niekiedy z uwzględnieniem spe~ 
cjalizacji a akc 


„ad 
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Szkoły handlowe o pełnym kursie są w Niemczech bar- 
dzo różnorodne. Znawcy niemieckich szkół handlowych od- 
różniają około 50 typów tych szkół na stopniu średnim 1, 
istnieje jednak tendencja w kierunku ujednolicenia organiza- 
cji szkolnictwa kandlowego w Niemczech. 

Poniżej przedstawiono główniejsze typowe formy nie=* 
mieckich szkół handlowych (prócz dokształcających). 


* A. Szkoły średnie stopnia niższego. 
1. Szkoły z t. zw. „Obersecundareife"*. 


a. Zasadniczy typ 6-letni, oparty na 4 kłasach szkoły 
_ powszechnej, odpowiadający 6 niższym klasom 9-letniego 
gimnazjum lub wyższej szkoły realnej. i 

Należą tu iip.: pruska handlowa szkoła realna, bawat- 
ska sześcioletnia średnia (höhere) szkoła handlowa, saska 
średnia szkoła handlowa, bawarska szkoła realna z oddziałem . 
handlowym. | 2 : 

b. T. zw. „Aufbauschule“, szkoła handlowa 3 lub 4-let- ` 
nia; oparta na 7 klasach szkoły powszechnej, równorzędnych 
z 3-ma klasami 9-letniej pełńej szkoły średniej. Do tego typu 
szkół handlowych należą: np.: sąska 4-letnia średnia szkoła 
handlowa, bawarska 3 lub 4-letnia średnia szkoła handłowa. 


2. Szkoły, dające t zw. „Mittlere Reife" 
(równoznaczne z dawną „Einjährigenreife“, która dając je- 
dynie prawo do. jednorocznej ochotniczej służby wojskowej, 
oznaczała tem samem pewien poziom wykształcenia). 

_a. zasadniczy typ sześcioletni: pruska szkoła średnia, 

b. „Aufbauschule”, .2—3-letnia szkoła handlowa, oparta 
na 7 lub 8-mej klasie szkoły powszechnej, np.: bawarska 
3-letriia szkoła handlowa, oparta na 8-letniej szkole po- 


1) Veróffenlichungen des Deutschen Verbandes für das kaufmännische 
Bildungswesen, Band 71 und 71a, oraz Handbuch fir das kaufmännische 
„_ Unterrichtswesen. j s 
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wszechnej, wirtemberska 3-letnia szkoła handlowa, oparta 
na 7 klasach szkoły powszechnej, badeńska Ż-letnia szkoła 
handlowa, oparta na 8 klasach szkoły powszechnej, kupie 
ska 3-klasowa szkoła handlowa. 


B. Szkoły średnie stopnia wyższego. 


2) Szkoły z egzaminem maturalnym. 

. „Aufbauschule", 6-letnia, oparta na 7 klasie szkoły 
povósżócinej, np. saska „„Wirtschaftsoberschule", 

_ b. szkoły stopnia wyższego, oparte na szkołach; dają- 
cych „Obersecundareife" (6 klas szkoły średniej 9-letniej), 
jak np. badeńska „Oberhandelsschule* we Fryburgu. 

: 2. Szkoły Średnie handlowe, których nadbudową jest 
„Wirtschajts- und Verwaltumgsschuie" (szkoła ekonomiczno- 
administracyjna), jaś ap. bawarska średnia szkoła handlowa - 
4-letnia, oparta, na 7 klasie szkoły powszechnej; nadbudową 
tej 4-letniej szkoły jest 2-letnia szkoła .ekosomiczno-admi- 
nistracyjna o wydziałach specjalnych : ni i ad- 
ministracyjnym. 

. 3. Szkoły handlowe, przyjmujące” kardydatów, “polides 
jących” „Obersecundareite"', (częściowo „Mittlere Reife“), nie 
ające jednak żadnych uprawnień, jak np.: pruskie „Średnie 
szkoły handlowe 1 i 1Ys-roczne oraz 2-letnie, 2-lelnia wir- 
temberska średnia szkoła handlowa, badeńska jednoroczna 
średnia szkoła handlowa, jednoroczne saskie i turyńskie 
kursy handlowe, jednoroczne i dwuletnie bawarskie kursy 
handlowe dla. absolwentek . liceów.. 

Obok wyżej wymienionych zasadniczych pos szkół 
handlowych na szczególną uwagę zasługują też szkoły han- 
dlu detalicznego jednoroczne i dwuletnie (np. w Bielefeldzie 
i w Bochum). - 

„ Jeżeli. chodzi o strukturę programową niemieckich szkół 
handlowych, to w panującej ogrominej tróżnofodności, można 
wyodrębnić pięś zasadniczych kierunków programowych. 

Pierwszy, to kierunek kupiecki; bardzo silnie rozwi- 
nięty w zakresie szkół dokształcających, zaczyna przeja- 


Szkolnictwo zawodowe. | a o i 5 
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wiać . się w ostatnich latach również: w twarzeniu szkół . 
względnie wydziałów handhi detalicznego, zagranicznego 
I t. p. (Bielefeld, Bochum, Norymberga). 

Program niemieckich szkół kupieckich 1) tem się głów- 
nie odróżnia od programów dotychczasowych szkó! han- 
dłowych, że obejmuje przedmioty takie, jak sprzedawnictwo, 
naukę organizacji i technikę handlu, szerzej i z kupieckiego 
punktu widzenia potraktowane towaroznawstwo i geogra- 
fję gospodarczą, naukę reklamy, dekoracji sklepu i t. p:: 
w reszcie przedmiotów oraz w wychowaniu szkolnem uwzglę- 
dnia się nastawienie kupieckie. Ruch w kierunku tworze- 
nia szkół kupieckich jest nowy. i powstał pod wpływem roz- 
woju szkolnictwa tego typu w Stanach Zjednoczonych; znaj- , 
„duje on w Niemczech znaczne poparcie w pracach Instytutu 
Badania Handlu Detalicznego w Kołonji. 

Drugi kierunek programowy reprezentują. szkoły o tra- 
dycyjnym programie ogóltohandjowym, na który składają się, 
"obok przedmiotów ogólnokształcących, głównie przedmioty 
techniczno-biurowe. Szkoły te uwzględniają w programie 
-« naukę o handłu, arytmetykę handlową, korespondencję, księ- 
- gowość, kaligrafję, stenogratję, pisanie ña maszynach, geo- 
grafję, historję, języki, matematykę, naukę. obywatelstwa, 
nauki przyrodnicze i t. p. w NE 
| Trzeci kierunek reprezentują realne szkoły handlowe; 
uczniowie otrzymują wykształcenie podobne do tego, jakie 
dają zwykłe szkoły realne, zamiast jednak nauk przyrodni- 
czych, szerzej uwzgłędniono nauki handlowe, które stanowią 
około 159%: obowiązkowych godzin hauki. W szkołach: tych 
stosuje się t. zw, system środowiska (Milieusystem), polega- 
jący na tem, że kształcenie i wychowanie przyszłego kupca 
osiąga się nietylko przez. uwzględnianie w programie nauki 
przedmiotów czysto handlowych, ale także przez nastawie- 
nie handlowe w przedmiotach ogółnokształcących (zwła- 
Szcza w geogratji, historji i naukach przyrodniczych). 


1 N. p. programy opracowane przez dra Eekardta z Biełefełdu, dia 
" Rascha z Bochun. 
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. Czwartą grupę stanowią średnie zakłady ogólnokształ-- 
cące, które posiadają specjalne klasy handlowe lub przed- 
` mioty handlowe. Kształcenie w zakresie handlu ma tu cha- 

rakter poboczny, przedmioty handlowe stanowią w Przy- 
` bliżeniu około 10% ogółu godzin nauki. 

Należy wreszcie wspomnieć o nowym fypie szkoły o cha- ' 
rakterze ekonomięzno-handlowym, ` którą jest „Wirtschafts- 
oberschule*, ' 6-letnia po- 7 klasach szkoły powszechnej, 
` a3-letnia po 6 klasach szkoły średniej. Szkoła ta, obok przed- 
miotów ogólnokształcących i techniczno-biurowych, uwzględ-- 
nta w--szerszym zakresie wiadomości ekonomiczne i prawne. 


- Inne państwa. - 


"W szkolnictwie -handlowem w innych państwach .euro=* 
` pejskich można -stwierdzić pewne. jednolite kierunki tozwo- 
jowe: Przeważnie są organizowane szkoły o krótszym okre- 
sie nauki, z nastawieniem praktyczno-zawodowem dla ab- 
solwentów szkół powszechnych oraz szkoły, ©- dłuższym 
i szerszym pod względem programowym; kursie nauki, dła 
kandydatów. na stanowiska bardziej odpowiedzialne. - Przy- ' 
kładem mogą tu być:- czeskie: 2-letnie szkoły handlowe 
i 4-letnie akademje handlowe, austrjackie 2-letnie. szkoły 
handlowe i 4-lethie akademje (w Czechach, Austrji, i pań- 
'stwach sukcesyjnych te „akademje są szkołami średniemi), 
włoskie 2-letnie szkoły. handlowe dla absolwentów szkół 
powszechnych į 4-letnie instytuty. handlowe, dla .kandyda- 
tów "z ukończoną 3 klasą. gimnazjalną. W wymienionych 
krajach, oprócz wspomnianych szkół 'oraz szkół dokształ- 
„cających, istnieją jeszcze różne kursy. handlowe: Wspoinnieć 
tu należy, zwłaszcza ©. popularnych... w austrjackich pań- 
stwach sukcesyjnych jednorocznych kursach dla aaa : 
tów- szkół średnich. ` : 
Szkoły handlowe w Szwajoścji: "są bardziej Pozos, 

z uwagi na autonomję szkolną kantonów. Istnieją tam szkoły: , 
2—4:%-letnie bądź o nastawieniu - praktyczno-zawodowem,: 


I . 5g* 
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bądź, o ile chodzi: o szkoły o dłuższym kursie nauki, przy- 
gotowujące do zawodu, a obok tego również do egzaminu 
maturalnego. Te dwa cele szkół średnich stopnia wyższego 
wyrażają się w specjalnie dostosowanej organizacji nauki 
(oddziały maturalne równoległe do zawodowych lub będące 
nadbudową tych ostatnich). 

-Struktura programowa szkół handlowych w omawianych 
państwach, aczkolwiek nader’ różna, © ile chodzi o szcze- 
góły programowe, jest dość jednolita, o ile chodzi [ej wies 
nek zasadniczy.  : i 

Śrędnie szkoły handłowe stopnia niższego (2--3-1etnie) 
uwzględniają w programach przedmioty handłowe z prze- 
wagą techniczno-biurowych, z innych przedmiotów zaś prze- 
dewszystkiem języki oraz naukę obywatelstwa. 

Szkoły handłowe średnie stopnia wyższego rozszerzają 

swoje programy w kierunku prawno-ekonomicznum i języ- 
"kowymi, powiększając jednocześnie zakres przedmiotów han- 
dlowych, nauczanych w szkole niższej. Podkreślić tu należy 
dość szerokie uwzględnianie towaroznawstwa i techniki han- 
du. w nowszych programach szkół ogólnohandlowych (rp. 
we Wioszech i Czechostowacji). Tendencja ta jest niewąt=' 
_pliwie wyrazem tych samych prądów, które w innych pań- | 
stwach” realizują się w nadawaniu szkołom kupieckiego kie- 
sku kształcenia. 


VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. Po 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA HANDLOWEGO. 


„8 179. Szkolnictwo handlowe obejmuje: s 
"Szkoły i kursy kupieckie, 
is OEG: are mierzcuiać - han- 
T EA DEE Ę 
f Podział szkół fani na 2 typy wynika z rozważa 
przytoczonych wyżej. Szkoły kupieckie zasadniczo będą przy- 
gotowywać 'do pracy w handlu towarowym; ich program, 
naukowy i wychowawczy będzie przystosowany do tego 
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zadania, opierając się na ae RISE oraz kwalifika- 
cyj pracowników. kupieckich. - - 

Zagranicą szkoły, kształcące pracowników dla handlu 
towarowego, noszą różne nazwy: „Verkaufsschule”, „Ecole 
de vente, „Schoot for. retail distributlon* i t. p. Przyjęta 
szerszą nazwa „szkołą kupiecka" oznacza, że szkoła ta ma 
dać uczniowi całokształt zawodowych i ogólnych wiadomo- 
ści i urńiejętności, potrzebnych kupcowi w 'wykonywaniu 
jego zawodu, i dostosowanych pod względem zakresu do 
` stopnia organizacyjnego szkoły. Program będzie uwzgłęd> 
niat zarówno handel. detaliczny, jak hurtowy. 

Absolwenci szkół administracyjno-handlowych będą przy- 
gotowani do pełnienia funkcyj w różnych działach admini- 
stracji gospodarczej, prywatnej i publicznej; program na- 
uczania ì wychowania będzie oparty na: analizie pracy, 
wiadomości oraz cech psychofizycznych pracowników biu- 


rowych różnych kałegoryj. Nazwa „Szkoła administracyjno- - 


handlowa" najlepiej określa charakter tych szkół. Dotych- 
„czasowa nazwą „szkoła handlowa“ nie „wskazuje na te 
wszystkie szerokie. dziedziny pracy, dla których szkoła przy- 
gotowuje pracowników 1 w których absolwenci pracują. 
Podział szkół handlowych na dwie grupy, zastosowano nie 
na wszystkich szczeblach kształćenia. Kształcenie specjalne 
do funkcyj administracyjno-handlowych, wchodzących. w ra- 
chubę dla szkolnictwa zawodowego, tozpoczyna się na stop- 
niu licealnym. 


GRUPA 1. SZKOŁY 1 KURSY KUPIECKIE. 


8 180. Będą organizowane ńiastępujące 
szkoły typu zasadniczego, szkoły przyśposo- 
bienia oraz kursy. kupieckie: 

szkoły kupieckie stopnia gimnazjainego. 

e Fa »  . dicealnegoa, 
` = przysposobienia #upigekrego 
a kupieckie.. waj a a, e 47 Kg 1 
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Potrzeba przygotowania: młodzieży do pracy w zawo- 
dzie kupieckim jest odczuwana' i uznawana powszechnie. 
Obok szkół dokształcających, których referat nie dotyczy, 
potrzebie tej służyć będą szkoły kupieckie stopnia. gimna- 
zjalnego. Szkoły kupieckie stopnia licealnego będą kształ- 
cić młodzież na wyższym poziomie,. przygotowując ją do 
pracy na stanowiskach bardziej odpowiedzialnych w więk- 
szych przedsiębiorstwach kupieckich, w organizacji sprze- 
daży fabrycznej, w handlu spółdzielczym i t. p. 

. Szkoły przysposobienia kupieckiego będą miały nasta- 
wienie wybitnie „praktyczne. Są one potrzebne dla tej: mio- 
dzieży, która po ukończeniu szkół powszechnych lub średnich © 
- ogólnokształcących z braku funduszów. na dalsze studja lub, 
"z różnych innych powodów pragnie wstąpić do pracy w han- 
. di. Roczny. kurs nauki zawodowej” ułatwi młodzieży „wejście 
na tę drogę. 

Nowy ustrój nie przewiduje szkół kupieckich niższych, 
opartych na I'szėzebiu programowym szkoły powszechnej. 
mimo, że teń rodzaj szkół był pierwotnie brany pod uwagę. 
"Za skreśleniem tych szkół przemawiało jednak wiele wzglę- 
dów, między innemi: powoływanie do życia szkół przysposo- 
bienia dla absolwentów wszystkich szczebli szkoły po- 
-wszechnej oraz gimnazjum dla absolwentów II szczebla pro- 
. gramowego szkoły powszechnej. Te 2 typy szkół w. zupeł- 
. ności wystarczają, tembardziej, że szkoły handlowe powstają 
zwykle. w ośrodkach, w których przeważają szkoły po- 
„wszechne są wyżej zorganizowane. Ponadto trudno byłoby 
szkołę niższą tak zorganizować, aby nauczanie w niej było, 
w myśl ustawy, :wybitnie praktyczne. 

" W związku z „projektowanym ustrojem. szkół handlowych 
e rozważano zasadnicze kwestje: czy kształcenie kupca w szkole 
jest wogóle możliwe, czy w tym celu potrzebne są specjalne 
szkoły, czy „wreszcie potrzebne są szkoły kupieckie cało- 
dzienne, a nie wystarczałoby oparcie kształcenia zawodo= 
- wego w tej dziedzinie jedynie. na szkołach dokształcających 
ï karsii, Jeśli chodzi o pierwsze zagadnienie; przeciwnicy 
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_ szkół kupieckich twierdzą, że kupiec musi się jako taki uro- 
~ dzić, że zatem szkoła nie jest w stanie wykształcić i wy- 
„chować kupca. Jako takty oczywiste, łatwo tu wskazać 
"choćby na okoliczność, że narody handlowe są znacznie 
starsze, niż szkoły handlowe- oraz, że w szkołach handło- 
wych nie można zorganizować pracowni praktycznej, po- 
dobnie jak w szkołach technicznych, w której możnaby uczyć 
handłowania. , 

Cytowany już na innych miejscach angielski „Finał Re- 
port of the Commitee on Education for Salesmanship* słusz- 
nie nazywa takie stawianie kwestji „niebezpieczną pół- 
prawdą" (a dangerous half-truth). Pewnikiem jest, żę bez 
niektórych przymiotów osobistych nie można być dobrym 
kupcem; oprócz jednak zawodowego wykształcenia również 
wiele cech psychicznych, potrzebnych kupcowi, może być na 
byte w domu lub w szkole. Co więcej, cechy wrodzone 
mogą być rozwijane we właściwym kierunku drogą odpo- 
wiedniego kształcenia i wychowania. 

Możnaby również wskazać, że nie kto inny, jak właś» 
nie narody handlowe rozwinęły u siebie szkolnictwo ku- 
pieckie, a obecnie czynią wysiłki, aby przez podniesienie ' 
swych szkół handiowych, podnieść stan kupiecki. i lepiej go 
uzbroić w walce konkurencyjnej. 

Na kwestję: kształcenia pracowników kupieckich mafai 
patrzeć z innego punktu widzenia. Przedewszgstkiem; bez 
względu na stan wrodzonych uzdolnień narodu w tym kie- 
(tutku, stałym wysiłkiem trzeba dążyć do rozwoju. polskiego 
„handlu. Jest to konieczność państwowa i to. zarówno go- 
spodarcza, ze wzgłędu na postułat aktywności naszego go- 
spodarstwa, jak i społeczna, ze względu na potrzebę roz- 
"szerzenia możliwości zatrudnienia w handlu części znacze 
- nego przyrostu ludności. Narody handlowe tważają kształ- ` 
„cenie kupieckie jako instrument usprawnienia ludrtości w od- 
. powiednim kierunku, tembardziej kształcenie to może być - 
. tym instrumentem u nas. 
Szkoły kupieckie nie  naucag oczywiście handlowania 
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i ` tego postulatu nikt im stawiać nie móże. Natomiast -po~ 
zwołą one uczniowi poznać objektywne warunki, w jakich 
odbywa się handel, zaznajomić się z jego organizacją tech- 
ką oraz z towarem. Jeżeli szkoła da ponadto uczniowi zasób 
wiadomości ogólnych, znajomość języków, podniesie jego in-' 
teligencję, umożliwi zrozumienie zjawisk gospodarczych, to 
stworzy człowieka, który będzie miał wszelkie warunki ku 
temu, aby być aktywną jednostką w handlu, o ile: mu do- 
piszą warunki emócjonalne. O spotęgowanie tych warunków 
w możliwie silnym stopniu - będzie dbała szkoła w swej pracy 
wychowawczej. 

Q zagadnieniu potrzeby specjalnych szkół kupieckich 
mówiliśmy już poprzednio. Tu więc jedynie podkreślimy, że 
dziedzina kształcenia kupieckiego sama w sobie jest ogrom- 
nie obszerna, a kompleks zagadnień, dotyczących przed- 
siębiorstw i handlu w różnych formach we wszystkich bran- 
żach, nie byłby możliwy do wyczerpania nawet: w specjal- 
nej szkole kupieckiej. Daleko idące jednak specjalizowanie 
w branżach lub funkcjach, jak to ma miejsce w szkołach 
przemiystowych, nie, wydaje się w handlu konieczne. Od- 
powiedni układ programu nauczania, ` traktujący zagadnienia 
kupieckie bardziej ogólnie, umożliwi uczniom zdobycie w szkole 
solidnej podstawy do przystosowania się do pracy we wszyst- 
kich branżach. Nauczanie w szkołach kupieckich winno uwzglę- 
dnić w sposób teoretyczny i praktyczny wiadomości, po- 
trzebne pracownikom - kupieckim, dostosowując zakres pro- 
gramu szkolnego do poziomu umysłowego młodzieży danego 
stopnia szkołų i do wymagań, stawianych przez życie go- 
spodarcze kategorji pracowników, jakich. szkoła ma kształ- 
cić. Łączenie kształcenia kupieckiego z kształceniem biuro- 
wem, nie” może dać, jak prakken wykazuje, pozytywnych 
rezultatów. À l 
a Jeśli chodzi o zagadnienie ostatnie, potrzeby szkół han- 

dlowġch całodziennych, zwrócić należy uwagę, że szkoły te, 
o różnych odmianach programowych i różnym czasie trwa- 
- nia nauki, zdobyły sobie w całym świecie.prawo do istnie- 
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«nia i ciągle, zyskują na znaczerńiu, stanowiąc poza szkol- 
'nictwem dokształcającem bądaj najliczniejszą grupę wśród 
szkół zawodowych. Fakt ten nieodparcie dowodzi, że z jed- 
"hej strony życie gospodarcze potrzebuje pracowników o przyj- 
gotowaniu zawodowem, jakie wspomniane szkoły dają, z dru- 
-gij zaś świadczy o tem, że młodzież pragnie niejednokrot- 
nie przed pójściem do zawodu uzyskać odpowiedni poziom 
wykształcenia ogólnego i zawodowego, aby skrócić sobie 
czas praktyki zawodowej i zwiększyć możliwości wybicia 
się w handlu na stanowiska bardziej odpowiedzialne: Jest 
to wprawdzie kosztowniejsza droga Kształcenia zawodo- 
wego, niż poprzez praktykę i szkołę dokształcającą, a kwe- 
. stja kosztu, szczególnie w naszym kraju, z powodu ubóstwa 
społeczeństwa, musi budzić refleksje, liczna trekwencja je- 
‘dnak: i rozwój szkół handlowych u nas świadczy o ich po- 
trzebie. 

Kursy. kupieckie śjodoGóG WARE będą do potrzeb ży” 
cia; celem ich „jest przedewszystkiem uzupełnienie i pogłę- 
bienie wiadomości zawodowych Proceni już w handlu 
zatrudnionych. . 


Szkoły kupieckie woja gimnazjalnego. 


"8 181. 1. Szkoły kupieckie stopnia gimna- 
zjalnego iioszą nazwę: gimnazja kupieckie. 
(2 Zadaniem gimnazjów kupieckich jest 
"kształcenie pracowników, którzyby obok 
praktycznego przygotowania, posiadali ød- 
powiedni zasób wiadomości teoretyczno-zd- 
wodowych i ogólnych, niezbędnych do peł- 
nienia czynności zawodowych w działach 
kupieckich różnych przedsiębiorstw gospo- 
darczych. 
Zgodnie z ustawą ustrojową i potrzebami życia gospo- 
darczego gimnazjum kupieckie uwzględnia kształcenie zawo- 
-dowe i: ogólne, Przygotowanie zawódowe ma być. prak-' 
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„łyczne, co się wyrazi w odpowiedniem nastawieniu całej . 
pracy szkolnej, uwzględniającej . istotnie przydatne w zawo- 
dzie wiadomości i umiejętności. W tym kierunku prowadzić 
będzie również bliski kontakt szkoły z kupiectwem oraz 
„praktyki młodzieży w przedsiębiorstwach. Zadanie szkoły zo- 
stało sformułowane ogółnie, przewidując zatrudnienie absol- 
wentów w różnych dziedzinach handiu towarowego; przede- 
wszystkiem jednak, ze względu na wiek i przygotowńanie 
młodzieży, w przedsiębiorstwach handlu detalicznego. 


EA Gimnazja kupieckie są trzy i czteroletnie. 


Obecne trzyletnie szkoły handlowe opierają się o pełną 
szkolę, powszechną T-oddziałową, gdy szkoły nowe będą 
przyjmować młodzież po 6 klasach. W związku z tą kwestją 
: nasawała się myśl, aby naukę we wszystkich szkołach, han- 
dlowych przedłużyć do lat 4. Z uwagi jednak na to, że 
. znaczna część młodzieży ze szkół kupieckich stopnia gimna- 

zjalnego winna pójść do pracy w handlu detalicznym, wcześ- ` 
niejsze wypuszczenie tej młodzieży ze szkoły jest wysoce ka- 
rzystne. Wiek ukończenia szkoły trzyletniej, 16—17 lat życia, 
jest odpowiedni de rozpoczęcia praktyki sklepowej, Okres 
trzyletni jest jednocześnie wystarczający dla opanowania przez 
młodzłeż odpowiedniego do stopnia szkoły zakresu materjału 
naukowego, przedłużenie zaś czasu nauki we „ wszystkich 
gimnazjach: kupieckich do lat 4, w związku z podnoszoną 
"z różnych stron. koniecznością ułatwienia masowego przecho- 
dzenia uczniów do liceów, nie mogło być uznane za ce~ 
low. Dlatego też dopuszcza się. naukę 4-letnią, przedłużenie 
jej jednak wiąże się wówczas z określonem „zadaniem, jak to 
wynika z postanowienia punkte 5. 
, 4, ,Pódbudową programową jęst II szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Gimnazja trzyletnie dają wyłącznie 
przygotowanie kupieckie ogólne. Gimnazja 
„czteroletnie uwzgiędniają w klasie IV spe- 
„cjalizację, przystosowując nauczanie bądź 
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do jednej lub kiiku pokrewnych dziedzin han- 
dlu (handel spółdzielczy, handel ziemiopło- 
dami, wyrobami włókienniczemi, i t. p.) bądź 
też do potrzeb administracji handlowej 
przedsiębiorstw gospodarczych. Na tle wa- 


runków gospodarczych 'całego. kraju pro- 


gram traktuje szerzej i głębiej tegjonalne 
warunki gospodarcze. 

Ogólne zawodowe przygotowanie uczńia do pracy na 
stanowiskach wykonawczych w handlu może się w sposób 
zupełnie wystarczający, odbyć w ciągu lat 3, zwłaszcza, że 
„cel szkoły został ograniczony do kształcenia kupieckiego. 
Ewentualne pogłębienie kształcenia już w zakresie specjal- 
„nej dziedziny handlu może się odbywać w klasie czwartej, 
w której. nauczanie będzie przystosowywane -do jednej. lub 
kilku pokrewnych dziedzin. handlu. Istnieje ta celowy brak 
sprecyzowania i ograniczania zakresu ewentualnej specjali- 
zacji, aby dać możność pezyozowy wwa szkół handlowych 
do potrzeb życia. 

Obok kupieckiej specjalizacji - przewidziano również moż- 
ność uzupełnienia w klasie TV wiadomości absolwentów 5-let- 
niego gimnazjum kupieckiego w zakresie administracji, co ze 
względu: na. rozszerzenie możliwości zatrudnienia, może. być 
wskazane zwłaszcza w odniesieniu do szkół żeńskich. 

Kierunek administracyjny w tej klasie ma również 
w pewnej mierze zastąpić brak, przewidywanych w pier- 


„wotnych koncepcjach, szkół administracyjno-handlowych stop- - 


„nia gimnazjalnego. Z tworzenia tych szkół zrezygnowano 
z dwu zasadniczych - powodów: '1) wybór zawodu w wieku 
13—14 lat jest jeszcze trudny i niesłusznem byłoby predesty- 
nować młodzież zgóry do zawodu kupieckiego, czy biurowego, 
gdyż właściwe uzdolnienia i zamiłowania przejawiają się 
dopiero później; 2) specjalne szkoły na tym poziomie, kształ- 
cące do pracy: administracyjno-handlowej są zbędne, gdyż sta- 
nowiska, które w większości znakomitej wypadków zajmują 
absolwenci tego stopnia szkół, nie wymagają przygotowania 


- 
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w kilkułetniej szkole specjalnej, awans zaś w- przyszłośc jest 
utrudniony. 
6 Ośrodkiem nauczania jest przedsię- 
biorstwo kupieckie. Punkt ciężkości spoczy- 
wa na zagadnieniach, związanych z obrotem 
i towarowym. Podstawę programową tworzą: 
nauka kupna i sprzedaży, towaroznawstwo, 
geęografja gospodarcza iorganizacja przed- 
siębiorstw kupieckich. Program uwzględ- 
nia wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 
Centralnym punktem programu ma być w szkole ku- 
pieckiej przedsiębiorstwo kupieckie. Jego organizacja i dzia- 
łalność będą dominować w programie nauczania, przyczem 
główny nacisk będzie położony na technikę i organizację 
obrotu towarowego; na drugiem miejscu dopiero zjawią 
się wiadomości pomocnicze, jak np. biurowość kupiecka, prze- 
dewsżystkiem dlatego, że ze szkoły ma wyjść pracownik ku- 
piecki, promotor obrotu, nie zaś biuralista, choćby kupiecki. 
Mimo tego pomocniczego charakteru, jaki w programie na- 
uczania będzie mieć -biurowość kupiecka, absolwent szkoły 
kupieckiej posiądzie technikę sprawnego liczenia, dobrą zna- . 
jomość księgowości kupieckiej i korespondencji towarowej, 
jako umiejętności niezbędne w. zawodzie kupieckim. Dla- 
tego też, jeżeli w dalszym „ustępie punktu piątego mowa 


=. o tem, że podstawę programową tworzy nauka kupna” 


sprzedaży, towaroznawstwo, geogratja gospodarcza i or- 
ganizacja przedsiębiorstw, to określenie „podstawa progra- 
"mowa" . należy pojmować tak, jak ją pojmuje dydaktyka, 
t. j. jako wiadomości: ` główne, dla danej szkoly charaktery- 
styczne. - > REC 

Program nauki uwzględni pizeto eki wiedzy 
potrzebnej kupcowi, jako zawodowcowi-obywatelowi, kła- 
„dąc jednak nacisk na rzeczy najbardziej istótne, a pomijając 
wiadomości ROEE w żawodzie kupiecki. 


+ 
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Szkoła” kupiecka "winna umożliwić absolwentom ` pracę 
w różnych  przedsiębiorstwach „handlu towarowego oraz 
w „działach kupieckich innych przedsiębiorstw . pospodarezych, 
"bez konieczności specjalizowania się. 

Takie rozszerzónie możliwości zatrudnienia jest bo- 
wiem dia młodzieży. korzystne, o ile tylko wie cierpi na tem 
zbytnio poziom przygotowania zawodowego; z tych. wzglę- 
dów 'do materjału naukowego włączono wiadomości o in- 
nych dziedzinach życia gospodarczego. Te ostatnie wiado- 
mości mają jednak charakter wybitnie pomocniczy. W szkole 
stopnia gimnazjalnego „szerzej będzie potraktowany” handel 
detaliczny, niż hurtowy, stanowi on bowiem daleko więk- 
szą dziedzinę pracy, która specjalnie winna wchodzić w ra- - 
chubę dla absolwentów tych szkół, z uwagi ną, ich wiek. 

Szkoły stopnia gimnazjalnego będą miały charakter 
przeważnie tokalny, rzadko uczęszczać będzie do nich mło- 
dzież z dalszych stron kraju; również i absolwenci głównie 
pracować będą w niezbyt dalekiej okolicy. Z tych wzglę- 
dów pewne regjonalne nastawienie programu nauczania, 
z dość oczywiście szerokiem pojęciem regjonu gospodar- 
czego, ma na celu położenie w szkole nacisku na wiado- 
mości uczniowi w jego pracy pozaszkolnej najbardziej po- 
trzebne i związane 5 z dążeniem do upraktycznienia $ 
nauki. 
| © Program winien przewidzieć organizo- 
wanie dla uczniów obówiązujących praktyk 
„w działach kupieckich przedsiębiórstw go- 
spodarczych; czas trwania praktyki dla każ- 
dego ucznia wynosi 300 godzin pracy. W tej 
"klasie, w której odbywać się będą praktyki, 
rok ERY będzie POPOWA IO przedłu- 
żony. ; 

- Praktykę w. czasie nauki szkolnej wprowadzono prze- 
dewszystkiem z następujących powodów: praktyka ta siwo- ` 
rzy bezpośredni kontakt szkoły, a więc kierownictwa, nau- 
czycieli i uczniów z przedsiębiorstwami kupieckiemi, obudzi 
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wśród kupiectwa żywsze zainteresowanie się szkołą, pozwoli 
corocznie na kontrolowanie podstawowej części materjału . 
nauczania ż rzeczywistemi i aktualnemi potrzebami zawodu 
kupieckiego oraz na lepsze, zrozumienie przez uczniów po- 
dawanych. im w szkole wiadomości, wreszcie ponada: wiel- 
kie znaczenie wychowawcze. ; 
Wymienione korzyści praktyka da WÓWCZAS, gdy będzie 
odpowiednio przez szkoły zorganizowana i dła celów na- 
ukowych przez nauczycieli przedmiotów . zawodowych, wy- 
korzystana. Ewentualne trudności w organizowaniu praktyk 
dadzą się przezwyciężyć”. przy współpracy szkół 1 władz 
szkolnych ze sferami kupieckiemi. , 
8. Bo gimnazjów kupieckich przyjmuje 
się kandydatów, którzy: . 
a przedstawią świadectwo ukończenia VI 
klasy szkoły powszechnej. lub inne gwia- 
„dectwo uznane za równoważne, . 

b. kończą w danym roku kalendarzowym co 
- najmniej 13, a nie przekroczą 17 lat życia, 
c złożą egzamin wstępny w zakresie II.. 
( szczebla programowego szkoły pow- 
"szechnej z przedmiotów, określonych 
przez Ministra Wyznań — Religijnych 

i Oświecenia Publicznego. 

' i$ 182. Organizację gimnazjów kupieckich. 
przygotowujących młodzież do handlu dro- 
geryjnego określi osobne rozporządzenie. |. 

Sprawa przygotowywania pracowników . drogeryjnych, ze” 
względu. na nieunormowane stosunki prawne, wymaga ` do- . 
datkowych ANA 4: SHOW 


. Szkoły kupieckie opu Jiezanego. 

ONE ' 

$ 183. ER Szkoły Kipieckie. stonala liceal- 
nego noszą nazwę: 'licea kupieckie. 
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2. ZAdańntej liceów kupieckich jest kształ. 
cenie pracowników do pełnienia czynności 
zawodowych w działach kupieckich różnych 
przedsiębiorstw. gospodarczych, którzyby, 
obok praktycznego przygotowania zawodo- 
wego, posiadali szerszy i głębszy zasób wia- 
domości Pore woz zyOt wach i ogól- 
nych. ` 

Szkoły Ticealne kupieckie są przeznaczone, dla absolwen- 
tów gimnazjów ogólńokształcących. Wyższy wiek i poziom * 
rozwoju umysłowego tych absolwentów zezwoli na szersze 
i głębsze ujęcie podobnego, jak w szkołach kupieckich stop- ` 

, nia gimnazjalnego, materjału nauczania, co przygotuje ab- 
sołwentów tych szkół do pełnienia, po odpowiedriiej prak- 
tyce, funkcyj kupieckich bardziej odpowiedzialnych, wyma- 
gających , wyższego wyrobienia umysłowego pracowników. 

3 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

4, Licea kupieckie są dwmwitrzyletnie. 

Kształcenie zawodowe - "w oparciu o lepiej przygotowany 
materjał uczniowski może się odbywać” szybciej, niż w szkole 
kupieckiej stopnia gimnazjalnego,’ dlatego też projektuje się 
w zasadzie naukę 2-ietnią. . 

W- pewnych uzasadnionych wypadkach będzie można 
"również tworzyć licea trzyletnie. 

5 Licea kupieckie dwuletnie duia wyłącz- 
nie przygotowanie kupieckie ogólne. Licea 
trzytetnie uwzględniają w klasie HI specja- 
tłizację, Specjalizacja może się odbywać bądź 
w zakresie jednej lub kilku pokrewnych dzie- 
dzin handtu, jak'n. p. handel spółdzielczy, za- 
graniczny, handel ziemiopłodami, wyrobami 
włókienniczemi, bądź w zakresie jednej lub 
kilku funkcyj pracowników kipieckich, jak. 
n. p. akwizycja, reklama, dekoracja wystaw 
i sktepów.' i i 
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Specjalizacja w/g dziedzin handlu uzasadniona jest temi 
samemi względami co w gimnazjach kupieckich. Specjalizacja 
funkcyjna dyktowana jest zapotrzebowaniem życia gospo- 
darczego na wyspecjalizowanych pracowników w danym 
dziale pracy. Na poziomie licealnym specjalizacja tak daleko 
posunięta, jednak odbywająca się na podłożu ogólnem, jest. 
możliwa i celowa. Przewidują specjalizację również analo- 
 giczne uczelnie zagraniczne. 

6. Ośrodkiem nauczania jest przedsię- 
*biorstwo kupieckie. Punkt ciężkości. spoczy- 
wa na zagadnieniach, związanych z obródtem 
towarowym, potraktowanym szerzej i głę- 
biej niż w gimnazjach kupieckich. Podstawę 
programową tworzą: nauka kupna i sprze- 
daży, towaroznawstwo, geografia gospodar- 
cza, organizacja przedsiębiorstw kupiec- 
kich. Program uwzględnia wiadomości po- 
mocnicze ściśle związane i Pezpotrecnie 
niezwiązane z zawodem. 

7. Program winien przewidzieć organizo- 
wanie dla uczniów obowiązkowych praktyk 
w działach kupieckich przedsiębiorstw gos- 
podarczych. Czas trwania praktyki dla każ- 
dego ucznia wynosi 300 godzin pracy. W tej 
klasie, w której odbywać się będą praktyki, 
rok szkołny będzie odpowiednio przedłu- 
żony. i 

= Uzasadnienie jak przy gimnazjach kupieckich, « 

6. Do liceów kupieckichprzyjmuje się kan- 
dydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia gim= 
nazjum ogólnokształcącego iub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kałendarzowym co 
najmniej 16, a nie przekroczą 20 łat życia. 
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Szkoły przysposobienia kupieckiego. 


$ 184. Zadaniem szkół przysposobienia 
kupieckiego jest danie młodzieży elemen- 
tów wiadomości, wprowadzających ją w za 
wód kupiecki. * 

Należy zwrócić uwagę na ujęcie celn tych szkół. Niema 
tu mowy o przygotowaniu młodzieży do zawodu, o kształce- 
niu pracowników, a jedynie o ułatwieniu . młodzieży wejścia 
do zawodu przez danie jej praktycznych elementów po- 
trzebnych wiadomości. To ścieśnienie celu wynika z charak- 
teru wymienionych szkół i krótkiego czasu trwania nauki. 
Powyższe szkoły są przewidziane dla młodzieży, która czy 
- to ze względów finansowych, czy to ze względu na spóźniony 
wiek, nie może studjować przez dłuższy okres czasu. 

2 Szkoły przysposobienie kupieckiego 
są roczne. 

3 Szkoły są OFYANIZOWANE, dla młodzieży, 
która ukończyła: l 

a szkołę powszechną bez względu na jej 
stopień organizacyjny, 
b. gimnazjum lub liceum ogólnokształcące. 

Tworzenie ‘osobnych szkół przysposobienia dla absol- 


wentów poszczególnych szczebli szkoły powszechnej nie by- . 


łoby celowe, albowiem charakter szkoły ma być wybitnie 
praktyczny i różnice programowe byłyby minimalne. To 

„samo dotyczy szkół dła absolwentów gimnazjów i liceów. 
Natomiast zróżniczkowanie poziomów dla absolwentów szkół 
powszechnych i średnich jest. konieczne z uwagi na duże 
różnice w poziomie umysłowym uczniów, na sposób ujęcia 
zagadnień, ich zakres i traktowanie. 

4 Podbudową programową szkół przspo- 
sobienia kupieckiego dla młodzieży, która 
ukończyła szkołę powszechną, jest I szczebel 
programowy szkoły powszechnej. ; 


Szkolnictwo zawodowe. i * g? " 58 
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4 Podbudowąprogramową szkółprzyspo- 
sobienia kupieckiego dla młodzieży, która 
ukończyła gimnazjum lub liceum ogólno- 
kształcące, jest gimnazjum ogólnokształcące, 

5. Szkoły: przysposobienia kupieckiego, 
ptzeznaczońne dla absolwentów szkół pow- 
szęchnych, dają elementy wiadomości zawo- 
dowych, potrzebne w "handlu detalicznym 
i przystosowują. program do warunków re- 
gjonalnych. 

Szkoły SZiSPosbŃiCUia kupiotiikga 
PE NATE dia absolwentów gimnazjów 

liceów ogólnokształcących, dają uczniom 
a wiadomości zawodowych, potrze- 
bne pracownikom różnych przedsiębiorstw 
kupieckich zarówno detaliczageh jak i har- 
towych, : p 

Szkoły przysposobienia kupieckiego niższego stopnia 
"będą miały. charakter lokalny, dlatego też przewidziano 
przystosowanie programu do warunków regjonałnych, ponadto 
będą kształciły dla handlu detalicznego, jest to bowiem nie- 
mał- jedyna dziedzina handlu, dostępna dlą tych sfer młodzieży, 
która będzie uczęszczać do omawianych szkół. Natomiast 
program nauczania szkół przysposobienia kupieckiego wyż- 
szego stopnia obejmuje szersze horyzonty, przystosowane 
do wieku, poziomu umysłowego oraz możliwości zatrudnić- 
nia absolwentów gimnazjów i liceów ogólnokształcących. 

6. Ośrodkiem nauczaniajest przedsiębior 
stwo kupieckie. Punkt ciężkości spoczywa na 
zagadnieniach, związanych z obrotem towa- 
rowym. Podstawę programową tworzy prak- 
tyczną nauka z zakresu; kupmaisprzedaży to- 
warów, towaroznawstwa, geografji gospo- 
darczej i organizacji przedsiębiorstw ku- 
pieckich. Program uwzględnia wiadomości 
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pomocnicze ściśie związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

- Zasadniczy kierunek programu nauczania ujęto po- 
dobnie, jak w szkołach typu zasadniczego. Krótki cząs 
trwania nauki zezwoli jednak tyłko na potraktowanie naj-' 
bardziej niezbędnych elementów wiadomości zawodowych. 

7. Do szkół przysposobienia kupieckiego, 
przeznaczonych dla absolwentów szkół po- 
wszechnych, prayjmuje się kandydatów, któ- 
rzy: 

; a przedstawią świadectwo ukończenia 
szkoły powszechnej I stopnia lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. nie przekroczą w danym roku katen- 
darzewym 18 lat życia. 


8. Do szkół przysposobienia kopieer 


przeznaczonych dta absolwentów gimna- 
zjów i liceów ogółnokształcących, przyj- 
muje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogólnokształcącego lub inse 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. nie przekroczą w danym roku kalenda- 
rzowym 24 iat ocb 


Kursy kupieckie. 
$ 185. Kursy kupieckie przeznaczone są 
dla osób, spećjalizujących, się w pewnych 
dziedzinach zawodu kupieckiego. - Zadania. 
czas trwania i żasady organizacji tych kur- 
sów będą dostosowywane do potrzeb hadlu 
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GRUPA 2. SZKOŁY I KURSY ADMINISTRACYJNO-HANDLOWE. 
& 186. Będą organizowane następujące 
"szkoły typu zasadniczego, szkoły przysposo” 
bienia oraz kursy administracyjno-han- 
diowe: - | a 
' szkoły administracyjno-haudiowe siop- 

| nia licealnego, i 
przysposobienia administracyj- 
no-handlowego, , 

kursy z zakresu administracji handlowej. 

Typ szkół, odpowiadający w zasadzie projektowanemu 
typowi szkół administracyjno-handlowych, dał właściwie po- 
czątek całemu systemowi szkół handlowych. Szkoły handlowe, | 
zarówno u nas; jak i zagranicą, zaczęły przygotowywać do 
prac biurowych, rozszerzając następnie swe podstawy i róż- 
niczkując programy w miarę rozrastania się zadań szkół 
i obejmowania kształcenia nietylko w funkcjach biurowych, 
"ale i kupieckich, przygotowywania pracowników dla coraz 
to nowych, rozwijających się dziedzin gospodarczych. 

W toku prac ustrojowych szczegółowo rozważano za- 
gadnienie, czy kształcenie administracyjno-handlowe powiana 
się odbywać również na stopniu gimnazjalnym. Szkoły na tym ' 
poziomie istnieją dotąd w Polsce i zagranicą i kształcą pra- 
cowników dla administracji. Z uwagi jednak na to, że na 
poziomie gimnazjalnym. można dostatecznie przygołować pra- 
cownika tylko do pełnienia prostych funkcyj wykonawczych, 
właściwe kształcenie zawodowe w zakresie administracji han- 
. dlowej przeniesiono na stopień liceałny. Tworzenie gimnazjum 
administracyjno-handlgwego zastąpiono poniekąd przez do- 
„danie kierunku administracji handlowej w. kl. IV gimnazjów ` 
„kupieckich oraz przez powołanie do życia szkół przyspo- 
. sobienia administracyjno-handlowego dla absolwentów gitn- 
nażjów i liceów: ogólnoksziałcących.. Ta ostania droga=po- 
zwoli na uzyskanie pracowników, pósiadających w pełni kwa- 
łidikacje wymagańe: do- pełnienia czynności o charakterze wy- 
konawczym w administracji handlowej. 
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W . działach administracyujnych przedsiębiorstw istnieje 
zapotrzebowanie na pracowników oe szerszem i głębszem 
przygotowaniu  zawodowem, którzyby byli zdolni do peł- 
. nienia bardziej odpowiedzialnych funkcyj. Kwalifikowanych 
pracowników potrzeba też stale. w administracji gospodarczej 
państwa i samorządu, a zagadnienie usprawnienia admini- 
. stracji gospodarczej tak publicznej, jak -i prywatnej jest 
jednym z głównych postulatów naszego życia gospodarczeo. 
Z tych względów szkoły, które tego rodzaju pracowników 
będą kształcić, są gospodatczo waże i konieczne. 
| Cel ten w nowym ustroju będą spełniać licea admini- 
stracyjno-handlowe. . l i - 

Wreszcie liczne rzesze pracowników tego działu, ogra- 
niczających się do wąskich „specjalności zawodowych, uzyskają 
niezbędne wiadomości na różnorodnych kursach z zakresu 
administracji handlowej. e 

_ Szkoły administracyjno-handłowe stopnia liceałnego. 

8 187. 1. Szkoły administracyjno-handlowe 

stopnia licealnego noszą nazwę: licea admi- 
nistracyjno-handlowe. | | 

i 2 Zadaniem liceów administracyjno-han- 

"dlowych jest kształcenie pracowników do 
pełnienia czynności zawodowych w działach 
administracyjno-handlowych różnych jedno- 
stek gospodarczych, którzyby, obok prak- 
tycznego przygotowania zawodowego, po- 
siadali szerszy i głębszy zasób wiadomości 
teoretyczno-zawodowych i ogólnych. . 

Podobnie, jak szkoły kupieckie stopnia licealnego, szkoły 

administracyjno-handlowe stopnia licealnego mają przygoto- _ 
wać do zawodu- absolwentów gimnazjów ogólnokształcą- 

«cych. I futaj lepsze przygotowanie i wyższy stopień roz- - 
woju umysłowego pozwoli uczniom tych szkół lepiej przy- 
gotować się do zawodu. Szersze zaś i głębsze potrakto= : 
wanie zagadnień organizacyjnych, poza przyswojeniem w nie- ' 
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zbędnym zakresie techniki biurowej, winno umożliwić absol- 
wentom dochodzenie do stanowisk bardziej ooskar! 
nych. 

3. Licea administracyjno- -handlowe są. 
dwu i trzyletnie. 

4. Podbudową. programową jest. gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5. Licea dwuletnie dają wyłącznie przy- 
gotowanie administracyjno-handlowe ogól- 
ne. Licea trzyletnie uwzględniają w III kla- 
sie specjalizację, mającą na celu ściślejsze 
przystosowanie nauczania do jednej lubkilku 
pokrewnych dziedzin życia gospodarczego, 
jak np. bankowość, administracja przemysłu, 
samorządu, poċztowo - telekomunikacyjna; 
eksploatacja kolejowa. o: 

6. Ośrodkiem nauczania są różne przed- 
siębiorstwa gospodarcze. Punkt ciężkości 
spoczywa na zagadnieniach organizacji i ad- 
ministracji przedsiębiorstw. Podstawę pro- 
gramową tworzą: wiadomości gospodarcze 
ogólne oraz wiadómości specjalne z zakresu. 
organizacji. i administracji różnych przed- 
siębiorstw, rachunkowość, korespondencja 
i umiejętności biurowe techniczne. Program 
uwzględnia wiadomości pomocnicze, ściśle 
związane i bezpośrednio niezwiązane z ża- 
"w o d e m. 

7.Doliceów z dmiatstcacjicóż „handlowych 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo "ukończenia 
gimnazjum ogóinokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne.. i 
| b. kqńczą w danym roku kalendarzowym . 
«60 najmniej 16, a nie przekroczą 20 lat życia. 
Licea administracyjno - - handlowe zbudowane Są w spo- 
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sób analogiczny do liceów kupieckich. Nie przewiduje się 
w nich specjalizacji funkcyjnej, która na tym poziomie nie 
„wydaje. się możliwą. ; 

W programie wysunięto na plan pierwszy te wiado- 
mości, które stanowią podstawę pracy zawodowej dla kształ- 
conych osób. Na plan dalszy schodzą w tej szkole zgodnie 
z analizą pracy, te wiadomości zawodowe, które noszą cha- 
rakter pomocniczy; niektóre zaś przedmioty nauczania li- ` 
ceum kupieckiego wogóle nie będą tu «uwzględniane np. to- 
waroznawstwo. 

Program uwzględni stosownie do stopnia szkoły przed- 
mioty ogólnokształcące. 


Szkoły przysposobienia administracyjno-handlowego. 


$ 188. 1. Zadaniem szkót przysposobienia 
administracyjno ~- handlowego jest danie 
młodzieży elementów wiadomości, wprowa- 
dzających ją w zawód pracownika działów 
administracyjno - handlowych przedsię- 
biorstw gospodarczych. W . 

2. Szkoły. przysposobienia administra- 
cyjno-handlowego są roczne. | 

3. Szkoły te są przeznaczone dła absol- 
wentów gimnazjów i liceów ogólnokształ- 

ćących. j uke: 
4, Podbudową programową jest gimna- 
„zjum ogólnokształcące. 

5. Ośrodkiem nauczania jest administra- 
cja i organizacja przedsiębiorstw g6spo- 
czych. Podstawę programową tworzy prak- 
tyczna nauka z zakręsu: organizacji biura, 
rachunkowości i korespondencji oraz umie- 
jętności technicznych biurowych. Program 

"umeglednia w zakresie najbardziej niezbęd- 
nym ogólne wiadomości gospodarcze oraz 
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„wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

© 6 Do szkół przysposobienia administra- 
cyjno-handiowego: przyjmuje się kandyda- 
tów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ikotczeńić 
gimnazjum  ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo za równoważne, 

b. nie przekroczą w danym roku kalenda- 
rzowym 24 lat życia. 

Z tych samych powodów, które spowodowały zaniecha- 
nie tworzenia gimnazjów administracyjno-handłowych, nie 
przewiduje się powoływania szkół przysposobienia ną niż- 
szym stopniu. Natomiast szkoła taka, przeznaczona dla 


absolwentów - gimnazjów i liceów ogólnokształcących, którzy —- 


pragną w krótkim czasie zapoznać się z praktycznemi ele- 
mentami wiedzy i sprawności administracyjno-handlowych 
jest wysoce wskazana. 


Kursy z zakresu administracji handlowej. 


8 189. Kursy z zakresu administracji han- 
dłowej przeznaczone są dla osób, specjali- 
zujących się w pewnych jej działach. Zada- 
nia, czas trwania i zasady organizacji tych 
kursów będą dostosowywane do potrzeb: ży- 
cia gospodarczego. 


"MI | 
DZIAŁ. ROLNICZY 


GRUPA 1. ROLNICZA.. 
i OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 
Powierzchnia ziemi użytkowanej rolnicza wynosi w Pol- 
sce 25.589 miljonów ha. W tej iłości ziemi posiadamy: 
gruntów ornych 18,557 milj. ha 49.0% ogólnej pow. Polski 
łąk 5,804 p. „ 10.0% 


pastwisk ` 2,676 
„sadów iogrodów 0,552 


» 2 10 oj Ki » * 


» » 1.5 fo s i » o. » 


Użytkowanie ziemi jest nader różnorodne na. terenie 
poszczególnych regjonów. Grunty orne zajmują maksimrum. 
pawierzchni w woj. warszawskiem (660%) } w woj. zachod- 
nich (629%). Tereny zalesione stanowią największą część pa- 
wierzchni na wschodzie i południu Polski (29 i 27%). Mi- 
nimalne nieużytki posiadają województwa południowe i woj. 
poznańskie (5 i 6%). Nietyłko jednak sposób użytkowania 
ziemi odróżnia rolnictwo w poszczególnych obszarach kraju: 
intensywność gospodarki, rodzaje upraw, ustrój rolny tt. p. 
stwarzają niezwykłą różnorodność gospodarstw rolnych pod 
względem struktury, organizacji i kulturg oraz wpływają na ` 
mniejszy lub większy udział poszczególnych terenów Ww ogól- 
nej produkcji rolnej, 

Ważņiejsze płody rolne wytwarzane wo Ponse (prze- 
żak z lat 1928 — 1932) to: if: z 
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Pszenica 18,5 milj. q. z powierzchni uprawnej 1.582 tys. ha. 
Żyto .658 0, no s s 5690 „n , 
Jęczmień 151 „ , » „ 126 n, , 
Owies . 25,0 „n , | ZE h 2.162 no , 
Ziemn. 3026 „ , „a +. 2649 x + 
Buraki 395 „o, = „o. 185 „ , 
Groch 18, w ke zę: "A 1925 „p , 
„Len ;-. 

(nasienie 0,584 „- , 5 . : 
włókno) . 0447 „ „ R. Ż  <A005<g. 44 
Gryka Zb 4 ZE A 318 „',„.. 


Współczesną wytwórczość rolniczą polską nonii cha- 
rakteryzuje brak zróżniczkowania. W większości warsztatów. 
rolnych trudno wyodrębnić specjalne działy, prowadzą bo- 
wiem one produkcję mieszaną. Istnieją jednak na terenie całej 
Rzeczypospolitej gospodarstwa, które z uwagi na bliskość 
i potrzeby rynków zbytu, bądź położenie geograficzne, spe- 
cjalnie rozwijają pewne określone działy produkcji -Do takich 
gospodarstw należą np. gospodarstwa podmiejskie, w któ- 
rych wyraźnie występuje kierunek wydojowy lub wydojowo - 
opasowy i ogrodniczy (warzywny). Do gospodarki 0. zde» 
cydowanynt jednostronnym kierunku wytwórczym ` zaliczyć 
można część gospodarstw wysokogórskich i podgórskich. 
. Istnienie gospodarstw specjalizujących się. w pewnych dzia- 
łach produkcji, w związku ze .swęmi warunkami gospodar- 
czemi. i naturalnemi, podkreśla: konieczność uwzględniania 
w oświacie rolniczej warunków regjonalnych. 

Pod względem umiejętności gospodarowania i osiągania 
maksymalnych wyników pracy, rolnictwo nasze wykazuje — 
jak już wzmiankowano — dużą niejednolitość. Poniższa ta~ 
belka obrazuje rozpiętość skali plonów" osiąganych z jednostki 
„powierzchni w różnych okręgach kraju: 
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4 
Z powierzchni hektara: zbierano (przec. z lat 1928—1932): 


wojewódz. | Wojewódz. | Wojewódz. | Wojewódz. 
zachodnie | cantraina jpotudniowe wachodnie 


w ce tna rach 


Pszeniey . . . . . i 18.4 12.6 2 | 100 | 


Ta: 9.2 
Żyta .......| 144 | 11.8 98 | 86 
Owsa .......| 163 13.2 9.7 9. 


Ziemniaków , . . ;| 133.0 | 1220 104.0 92.0 
| Buraków cukrowych | 273.0 203.0 | 1940 1510 | 


|. Wydajność -ż jednostki powierzchni jest w Polsce jeszcze 
nader niska, mimo, że ulega stałej poprawie. Stoimy: niemal 
na ostatnich miejscach w tabeli krajów produkujących, osią- 
gając przeważnie 1/,—1/; zbiorów, otrzymywanych w kra- 
jach europejskich o maksymalnej wydajności z ha. Tylko 
"w niektórych działach, jak len i konopie na nasienie, żaj- 
mujemy jedno z pierwszych miejsc. Siły produkcyjne ziemi 
nie są wyzyskane dostatecznie i doprowadzenie kultury rol- 
nej w całym kraju do wyższego. poziomu, np. istniejącego 
obecnie na terenie Poznańskiego, pozwoliłoby wydajność na- 
szego rolnictwa conajmniej podwoić. | . 

W dzłedzinie hodowli, pod względem ilości posiadanych 
zwierząt, wysuwamy się na jedno z pierwszych miejsc 
wśród państw europejskich. Nasz stan posiadania (1952. .r.) 
przedstawia się następująco: ` i 


Konie — 39 milj. szt. 
Bydło - ` — 9% o on 
Trzoda chlewna — 58 „n » 
. Owce — 27 » » 
Drób ..— 80.1, » 


Jednakże materjał hodowlany, jakim rozporządzamy jest 
. nader niejednolity i mało wartościowy. Sytuacja ta ulega 
stopniowej poprawie, dzięki akcji prowadzonej przez władze 
publiczne i organizacje rołnicze. © ` 

. Nakreślony wyżej stan rolnictwa polskiego wykazuje po- 


`~ 
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ważne braki, które są w dużym stopniu wynikiem niedosta- 
. tecznego przygotowania fachowego właścicieli i kierowników 
warsztatów rolnych w dziedzinie produkcji rośtinnej, zwie- - 
_rzęcej oraz w dziedzinie organizacyjnej, administracyjnej 
1. handlowej. Przewaźna ilość gospodarstw wykazuje albo 
zupełny brak planowości w prowadzeniu gospodarstwa, albo 
..pozorną  planowość, opartą na przestarzałych poglądach ‘na 
gospodarstwo rolne, bądź nawet stojącą w wyraźnej sprzecz- 
ności z czynnikami produkcji. Uwydątnia się to specjalnie 
przy porównaniu przeciętnych gospodarstw z gospodarstwami 
otoczonemi trafnie ujętą opieką fachową przez organizacje 


rolnicze. «| A 
. Dokładna ilość gospodarstw rolnych - warsztatów wy- 
twórczych —- jest trudna. do ustalenia, gdyż spis ludności 


z 1921 r. nie objął terytorjum całego kraju, a poza tem 
był przeprowadzony dosyć niedokładnie. . 

Dane spisu na skutek reformy. rolnej i naturalnych pro- 
cesów w ustroju rolnym ulec musiały od 1921 r. znacznym 
zmianom. Z dość znacznem zatem przybliżeniem można dziś 
mówić o istnieniu w Polsce 3.6 miljonów gospodarstw -rol- 
nych. Liczba ta sama przez się nic jeszcze nie mówi, a te: 
z uwagi na wielką różnorodność gospodarstw. ` | 3 
| -W dziedzinie szkolnictwa zawodowego Ministerstwo 
Wyznań Religijnych i Oświecenia „Publicznego przyjęło za- 
sadę, że ustałenie ustroju i programów szkół zawodowych 
musi się oprzeć na analizie pracy, potrzebnych wiadomości 
i usprawnień danego pracownika, że szkoła zawodowa, ma- 
jąća spełnić swe zadanie, musi dać młodzieży taką sumę wia- 
domości i usprawnień i tak ją wychować, aby stworzyć typ 
pracownika najbardziej odpowiadający potrzebom zawodu. 
Z tego też względu podstawą formułowania wniosków w god- 
niesieniu do nauczania zawodowego jest analiza typów pra- 
cowniczych, występujących w danej dziedzinie gospodarczej. 
Dokonanie takiej analizy wymaga. przedewszystkiem zdania 
sobie sprawy z typów warsztatów pracy i ich potrzeb w za- 
kresie pracowników. ag 3 5; ' 


043 
„Jedynie słusznem kryterjum podziału gospodarstw rol- 
„nych dla: celów analizy zawodu, jest podźłał na typy: gospo- 
darstwó włościańskie i gospodarstwo folwarczne. Chociaż 
ustałenie ścisłej granicy pomiędzy gospodarstwami rolnemi 
włościańskiemi i folwarcznemi jest trudne, zależy ona bo- 
wiem od klimatu i właściwości gleby, od systemu upra- 
wy i stosunków społecznych oraz gospodatczych, można 
przyjąć, że folwarcznem gospodarstwem rolnem jest takie 
gospodarstwo, które posiadając ódpowiednio duży teren, jest. 
zarządzane przez właściciela (dzierżawcę, administratora), nie ` 
wykonującego prac. fizycznych i dozóru, a posługującego się 
w tym celu odpowiednim personelem bezpośrednio i pośred- 
nio wykonawczyni. Gospodatstwo włościańskie opiera się wy- 
łącznie lub przeważnie na pracy samego właściciela i jego 
rodziny. Typem przejściowym pomiędzy temi gospodarstwami 
jest gospodarstwo rolne średniej wielkości, w którym właści- | 
ciciel nietjlko pełni funkcje organizacyjne, ale również i wy- 
konawcze, posługując się jednak, poza swą rodziną, zawsze 
pracą najemną robotników rolnych. Gospodarstwa tego typu 
zaliczamy. z uwagi na ceł niniejszego opracowania do gospo-. 
darstw tolwarcznych. | ` 4 AE 
W gospodarstwie folwarcznem produkcja opiera się - 
przedewszystkiem na robotniku najemnym, przy jednoczesnem 
stosowaniu na coraz szerszą skalę ` udoskonalonych maszyn 
i narzędzi. Na skutek specjalnego charakteru produkcji rol- 
niczej i wielkiego jej. uzależnienia od czyntiików natural- 
nych, podział pracy i specjalizacja techniczna odgrywa nie- 
wątpliwie mhiejszą rolę w rolnictwie niż. w przemyśle. Nie- 
mniej zagadnienia organizacji pracy we wszystkich swych 
przejawach występują: z coraz większą siłą, aczkolwiek 
w różnej formie, zdrówno ra terenie gospodarstw włościań 
skich jak folwarcznych. > -. | ` An 
Charakterystyczną cechą gospodarstw włościańskich, le- 
żących przy dolnej granicy podziału, jest nastawienie konsum- 
cyjne. Włościanin produkuje: przedewszystkiem dla siebie, od- ` 
dając na rynek mały nadmiar produkcji ponad własne po- ` 
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trzeby. Wobec. niskiego stanu tych potrzeb i ich ogranicze- 
nia, .zbywalny nadmiar produkcji stanowi jednak w ogólności 
pokaźną pozycję. Gospodarstwa małoroine kładą silny nacisk 
na dział chowu i użytkowania zwierząt, uzyskując z tych 
źródeł podstawowe swe dochody. W -wielu wypadkach, 
szczególnie w gospodarstwach karłowych, produkcja nie wy- 
starcza na utrzymanie rodziny, jednocześnie ze względu na 
rozmiar gospodarstwa istnieje w nick nadmiar sił roboczych. 

Stąd w gospodarstwach tych mamy do czynienia z dodatko-. 
= wem zatrudnieniem zarobkowem na terenie innych gospo- © 
darstw rolnych, w przemyśle domowym i t. p. ażeby za 
zdobyty pieniądz dokupić żywności i pokryć inne potrzeby. 
Gospodarstw da 2 ha (karłowych) jest około 1,2 miljona, od 
2 do 5 ha (gospodarstw drobnowłościańskich) około 1,2 mi- 
ljona, gospodarstw od 5—20 ha (średnich włościańskich) 
około 1.1 miljona, gospodarstw od 20—50 ha (gospodarstw 
kmiecych, wieikochłopskichj okóło 81 tysięcy, gospodartw 
od 30—100 ha jest w przybliżeniu 11 tysięcy, a mających 
ponad 100 ha zapewne 18 tysięcy. 

Gospodarstwa  włościańskie stanowią 99% wszystkich 
gospodarstw i. zajmują 52% powierzchni ogólnej. Liczby te 
wykazują ich wiełkie znaczenie państwowe. Dlatego też fakt, 
że. produkcja tych gospodarstw, zarówno pod względem ilo- 
śclowym, jak i jakościowym, stoi na nader niskim poziomie, 
że „wytwórczość tych gospodarstw jest często niedostosowana 
do warunków naturalnych i gospodarczych, a stąd warsztaty 
rolne nie są należycie wykorzystane, że wśród włościan prze- 
waża dotychczas nastawienie konsumcyjne, miast nastawienia 
. produkcyjnego i handlowego, wymaga przedsięwzięcia całego 
szeregu środków zaradczych. Jedną z podstawowych przy- 
czyn tych niedomagań jest niedostateczne przygotowanie za- 
wodowe do pracy na roli najszerszych warstw ludności rolni- 
"czej, która tkwiąc w rutynie i różnorodnych przesądach, nie 
umie: wykorzystać zdobyczy wiedzy rolniczej i dostosować 
się do zmiennych warunków życiowych i gospodarczych. 

- Zagadnienie ogromnej liczby gospodarstw kKarłowych, 
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w których zamieszkuje 30% ludności Rzeczypospolitej, jako 
zagadnienie specjalne pomija się w dalszych rozważaniach. 
Gospodarstwa te, nie dając utrzymania rodzinie właściciela, 
muszą albo zostać „upełnorolnione* t. zn. mieć możność do- 
kupna roli, albo znaleźć zarobek uboczny. Pierwsze zagadnie- 
nie wiąże się z przebudową ustroju rolnego, drugie z daniem 


właścicielowi karłowego gospodarstwa i jego rodzinie od- . | 


powiednich fachowych wiadomości 'i. usprawnień. Realne. 

' rozwiązanie tego zagadnienia leży niewątpliwie na drodze 
różnorodiiych, przedewszystkiem krótkotrwałych kursów 
z dziedziny przemysłu ludowego, rzemiosł, hodowli, ogrodni= 
ctwa i t. p. gdyż na posyłanie młodzieży do szkoły, z natury 
. rzęczy dłużej trwającej, ludzi tych nie stać. 

Do gospodarstw folwarcznych powszechnie zalicza się 
gospodarstwa powyżej 50 ha, Z punktu widzenia szkoinego 
- stanowią one jednolitą grupę gospodarstw, mimo, że i w tej- 
grupie występują małe, średnie i większe gospodarstwa. 
Ogólna liczba tych gospodarstw: wynosi 29.000, przyczem zaj- 
mują one 48% powierzchni kraju. 

Gospodarstwa folwarczne produkują przedewszystkiem 
na zbyt. Produkcja w nich stoi-na poziomie znacznie wyż- 
szym, niż w gospodarstwach włościańskich, czemu sprzyja, 
pomijając cały szereg czynników natury gospodarczej, grun- 
towniejsze przygotowanie ogólne i zawodowe pracowników. 
kierujących wytwórczością, Gospodarstwa folwarczne obej- 
mują zazwyczaj całokształt produkcji rolnej w jej zasadniczych - 
. działach produkcji roślinnej, zwierzęcej, ogrodniczej i leśnej. 
Wzajemne ustosunkowanie się tych działów jest nader różno- 
rodne, zależy bowiem od' warunków naturalnych, gospo- 
darczych i kulturainych danego ośrodka. 

W stopniu silniejszym niż w gospodarstwach włośćiań= 
skich występuje na terenie gospodarstw folwarcznych dosto- 
sowywanie produkcji do howoczesnych wymagań rynku. 
Obok gospodarstw, w których . wszystkie działy produkcji 
występują mniej więcej równomiernie, czynne są gospodar- 
_ stwa, w których punkt ciężkości Gá na eann z Saaw 


f Szkolnictwo zawodowe. = -60 
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produkcji, bądź też, idąc dalej, na produkcji pewnych ga- 
tunkówi roślin tub zwierząt domowych. Wreszcie większe 
gospodarstwa folwarczne zazwyczaj prowadzą te lub inne 
gałęzie przemysłu rolnego przetwórczego, związane z samem 
gospodarstwem. 

Istniejąca specjalizacja na terenie licznych - gospodarstw 
folwarcznych, pociągająca za sobą konieczność odpowied- 
niego przygotowania tachowego pracowników, nie pozostaje 
bez znaczenia dła szkolnictwa zawodowego. i 

Gospodarstwa wielkie mają przewagę nad gospodar- 
stwami włościańskiemi pod względem: organizacji pracy i jej 
mechanizacji, poważniejszej wiedzy fachowej . kierownika 
względnie zatrudnionych specjalistów — hodowców, ogrodni- 
ków i innych, możności łatwiejszego wykorzystania rynku 
zakupu materjałów i narzędzi, korzystania z kredytu długo- 
i krótkoterminowego wreszcie organizacji zbytu swych wy- 
tworów (większa ich iłość, możliwość standaryzacji, możliwość 
przetwarzania *w zakładach przemysłu rolnego i t. p.). Gospo- 
datstwo zaś włościańskie ma nad folwarcznem wyższość pod 
względem łatwiejszego przystosowywania się do indywidual- 
nych właściwości gleby i zwierząt, lepszego wyzyskania 
własnych sit wytwórczych, miejscowych warunków produkcji 
i nieskomplikowanego oraz jednolitego zarządzania gospo- 
darstwem. l 

Dwie trzecie ludności w Polsce czerpie środki utrzy= 
mania z rolnictwa. To też pod względem ilości pracownicy: 
gospodarstw: wiejskich‘ stanowią największą grupę zawodową, 
Liczba dorosłych pracowników przekracza niewątpliwie 
9 miljonów: osób. Ilość samodzielnych gospodarzy i gospo- 
dyń wiejskich sięga 7 milj. osób, ilość robotników rolnych na 
terenie gospodarstw: fotwarcznych wynosi około 1 miljona, 
Szacunkowo również można ustalić, że gospodarstwa fol- 
warczne zatrudniają około 60.000 sił kierowniczych i pomoc- 
niczych. Cyfry . te wskazują, że przygotowanie zawodowe 
w rolnictwie winno mieć charakter masowy i że szkoły rol- 
nicze, typów rozpatrywanych .poniżej, będą mogły spełnić 
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tylko drobną część zadania — zawodowego .podnie- 
stenia rolnictwa. Główna część pracy w tej dziedzinie przy- 
. paść musi w urdziale oświacie pozaszkolnej. 


I. PRZEBIEG PRACY W GOSPODARSTWIE ROLNEM. 


Produkcja rolnicza obejmuje wszystkie działy gospo- 
darstwa rolnego, a więc: produkcję roślinną polówą, pro- 
dukcję zwierzęcą, produkcję ogrodniczą i leśną. W- każdem - 
gospodarstwie: rolnem występują przedewszystkiem dwa - 
pierwsze działy; produkcja ogrodnicza i leśna jest udzia- 
łem stosunkowo nieznacznej. ilości gospodarstw, przede- 
wszystkiem większych, aczkolwiek produkcja ogrodnicza 
winna być niewątpliwie szerzej stosowana przez gospodar- 
stwa włościańskie, posiadające odpowiednie warunki natu- ` 
ralae i gospodarcze. W rozważaniach niniejszych dział 
ogrodniczy i leśny zostały wyłączone w osobne podgrupy 
zawodowe, -jako osobne działy - produkcji. Niemniej w dalej 
przytoczonej analizie pracy i wiadomości rolników uwzględ- . 
niono działy ogrodnictwa i leśnictwa, które będą traktowane 
przez szkoły w ścisłej zależności od. warunków regjonał- 
nych. W pewnych ośrodkach up. w południowej Małopolsce 
ogrodnictwo winno być niewątpliwie podstawowym przed- 
miotem nauczania w szkolach rolniczych. | 

Rolnictwo jest podstawową gałęzią produkcji, dostar- 
czającą ludności pożywienia, surówców do dalszego przetwa- 
„rzańia na. wyroby konsumcyjne oraz towaru eksportowego. 
Charakterystyczną cechą produkcji rolniczej jest- dominujące 
znaczenie czynnika przyrody. -Praca człowieka polega 
w pierwszym rzędzie na wykorzystaniu właściwości i sił 
przyrody w sposób, pozwalający na osiągnięcie pożądanego 
efektu gospodarczego. Z tej właściwości. produkcji rolniczej 
wynika konieczność posiadania przez” rolnika nietylko odpo- 
wiedniej wiedzy fachowej, którą zdobywa. nauką i doświad- 
czeniem, ale również indywidualnego poznania przyrody, 
z którą rolnik współdziała, wytworzenia pewnego rodzaju ` 
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symbiozy pomiędzy przyrodą a człowiekiem. Zależność rol- 
nictwa od. przytody wymaga specjalnej „organizacji gospo- 
darstwa rolnego, przedewszystkiem z tego powodu, że nie- 


_" możliwą jest koncentracja pracy w jednem miejscu i w jed- 


nym czasie w: takim stopniu, jak w produkcji przemysłowej. 
Produkcja rolnicza ma wybitny charakter, sezonowy, wskutek 
czego zastosowanie organizacji pracy i metod produkcji prze- 
mysłowej jest w dużym stopniu ograniczone it utrudnione. 

Prace rolnika w racjonalnie 'prowadzonem gospodar- 


"stwie wiejskiem można. zgrupować w dwa wielkie działy ; 


prac organizujących produkcję i prac wykonawczych. W dziale 


prac organizujących ra plan pierwszy wysuwają się prace- 


_ przygotowawcze polegające na: opracowaniu planu organi- 


ES 


zacji i ustaleniu kierunków gospodarstwa, dostosowanych ` 


do jego warunków naturalnych i gospodarczych,- ułożeniu 


. szczegółowego planu produkcji roślinnej i zwierzęcej na 


dany okres, sporządzeniu preliminarzy gospodarczych i za- 
pewnieńiu wszelkich niezbędnych środków dla realizacji za- 


"mierzeń, Ten dział prac znajduje się na terenie większości 


gospodarstw, szczególnie włościańskich, w zaniedbaniu, po- 
wodując przedewszystkiem zupełnie niedostateczne wyzyska- 
nie możliwości rozwojowych warsztatów produkcji rolnej. 

Następnym działem prac organizujących jest zarządzanie 


całem gospodarstwem pod względem technicznym, admini- 


stracyjnym i handlowym, obejmujące w szczególności: uśta- 
lanie rodzaju, czasu i kolejności robót, dozorowanie pra- 
widłowego i terminowego ich wykonywania, zapewnienie od- 
powiednich funduszów na finansowanie gospodarki, organi- 


` zacja zakupu materjałów i środków. produkcji oraz organi- 


zacja zbytu produktów gospodarstwa, rejestracja cyfrowa ` 
Procesów gospodarczych, kontrola wyników i wyprowadza- 
nie na ich podstawie, wniosków w odniesieniu do dalszej 


pracy. 


Dział prac wykonawczych obejmuje wykonywanie bez- ` 


'pośtednie wszelkich robót w gospodarstwie oraz ewentu- - 
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alne nadzorowanie prawidłowego i terminowego ich wyko- 
nania (t. zw, „wykonanie pośrednie"). - OE 

Zależnie od organizacji gospodarstwa, jego wielkości 
i zaopatrzenia w dziale tym ma miejsce różnorodnie stoso- 
wany podział pracy i jej mechanizacja. ` . 

Prace organizujące i wykonawcze, jak już zaznaczy” 
liśmy są, zależnie od wielkości gospodarstwa, łączone w oso- 
bie jednego pracownika lub rozdzielane. W gospodarstwach 
włościańskich dział prac organizujących, z uwagi na wiel- 
kość gospodarstwa, jest w dużej mierze uproszczony i ułat- 
wiony. Dominuje nad nim w chwili obecnej dział wykonania. 
w gospałtarstwach większych czynności organizujące roz- | 
rastają się znakomicie :i komplikują, wymagając większej 
lub mniejszej ilości odpowiednio przygotowanych pracowni- 
ków do ich wykonywania. i | 3 

| Jak już zaznaczone, zadaniem gospodarstwa rolnego > 
jest produkc'a, pozwalająca na uzyskanie maksymalnego efektu 
gospodarczego. W związku z tem Specjalnego znaczenia dla 
produkcji rolnej nabiera zagadnienie zbytu. wytworów go- 
spodarstwa, zagadnienie znajomości rynku, jego potrzeb iló- ` 
ściowych i jakościowych, wreszcie zgajomości form organi- 
zacyjnych zbytu. To ostatnie zagadnienie nabiera specjal- 
nego znaczenia dla gospodarstw włościańskich, zupełnie bez- 
-adnych w tej dziedzinie, wyzyskiwanych przez liczny łań- 
cuch, pośredników między wytwórcą - a. konstmentem, - czy 
odbiorcą towaru. o l 

W produkcji roślinnej rolnik spotyka stale wielką róż- ` 
norodność zagadnień, od których rozwiązania zależy powodze- 
nie jego pracy. Są to przedewszystkiem zagadnienia następujące : 
długotrwały cykl produkcji .stwarzający trudność "dokładnego 

, przewidywania; różnorodność typów. i rodzajów gleb, za- 
leżność wartości gleb w dużym stopniu od podglebia i po- 
ziomu wód zaskórnych, nieobliczałność czynników klimatycz- 
nych, trudność w wyborze, odpowiednich do kompleksu wa-. 
runków wegetatywnych, rodzaju. i odmian roślin, trudność — 
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określenia stanu zasobów pokarmowych gleby jako: war- 
sztatu wytwórczego oraz cełowego i opłacalnego stosowania 
nawozów, duża zależność od sprawności robót ręcznych 
i inteligencji robotnika i kierownika, zapobieganie i zwal- 
czanie chorób i szkodników roślin, stosowanie rożnorodnych 
zabiegów pielęgnacyjnych, odpowiednich dła danej rośliny, 
konieczność prowadzenia w większości wypadków produkcji 
różnorodnej, a stąd trudność w opanowaniu warsztatu, trud- 
ności w zbycie i w przechowywaniu płodów, powolny obrót 
kapitału 1 niskie jego oprocentowanie, trudności w liczho- 
wem ujęciu czynników produkcji, kalkulacji rzeczywistych 
kosztów oraz rentowności całości gospodarki i poszczegól- 
nych. upraw. , 

Podobnie w produkcji zwierzęcej stoją przed rolnikiem 
poważne trudności do przezwyciężenia. Są to, przykładowo, 
następujące. zagadnienia: konieczność prowadzenia zwykle 
kilku działów produkcji i trudność w ustaleniu tych działów 
w zależności od rynków zbyłu i całokształtu wymagań śro- 
dowiska hodowlanego, konieczność posiadania odpowiednich 
pomieszczeń i wolnych terenów. dia zwierząt młodych ł do- 
rosłych, wybór odpowiednich: sztuk do chowu czy użytko- 
wania z uwagi na duże różnice indywidualne, nie dające się 
ustalić ani wyglądem zewnętrznym, ani zapiskami, konięcz- 
ność zapewnienia dostatecznej ilości paszy treściwej i obję- 
tościowej, soczystej i suchej, zdrowej ł czystej oraz nagię- 
cia do tych potrzeb płodozmianu, zapobieganie i zwalcza- 
nie licznych chorób, angażowanie poważnego kapitału, czę” 
-ściowo tylko szybko rentującego się (np. produkcja mleka), 

* przeważnie zaś wolno cyrkulującego i nisko oprocentowa- 

nego, duże ryzyko nakładów, wielka załeżność od wiado- 
mości, zamiłowań, intuicyjne] zdolności orjentowania się 
w przebiegu zjawisk hodowlanych ze względu na różnorodny 
materjał zwierzęcy i zależność prowadzenia i opłacalności 
produkcji zwierzęcej od często pozornie nieznaczących szcze- 
"gółów, duże stosunkowó zapotrzebowanie kod robacizny, 
duże tiudriosei. zbytu. 
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Ten. charakter wytwórczości rolniczej wysuwa na plan 
pierwszy konieczność - odpowiedniego kształcenia mas rolni- 
czych, gdyż jedynie zdobycie odpowiednich wiadomości fa- 
chowych i usprawnień pożwoli na postawienie" warsztatów 
rolnych na właściwym poziomie. 


HI ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
ROLNIKÓW. | 


W poniższej analizie pracy rozpatrywani są rolnicy, 
bezpośrednio zatrudnieni w. procesie produkcji rolnej. Jako 
odrębne z punktu widzenia przygotowania pracowników i nie 
"wchodzące w zakres niiliejszych rozważań zostały wyłączone 
A odsunięte do oddzielnych opracowań funkcje instruktorów 
i inspektorów rolnych, wymagające specjalnych uzdolnień 
i zamiłowań. Pominięte. zostały również w analizie te sta- 
'nowiska pracownicze, któte wymagają od zajmujących je 
pracowników przygotowania. akademickiego, jak prace na- 

ukowo-badawcze i doświadczalnie. 

Dla jasności obrazu dzielimy funkcje rolników na' trzy 
zasadnicze grupy: z. ia 

AR. Funkcje organizujące produkcję (planujące, notmu- 
jące, kontrolujące). : i 

. B. Funkcje pośrednio wykonawcze (wyznaczanie i przy” 
dział robót,' nadzór nad właściwem. ich wykonywaniem). - 

C. Funkcje bezpośrednio wykonawcze (wykonywanie 
wszelkich robót fizycznych w gospodarstwie). 

W czystej swej formie. funkcje te wyraźnie występują 
jedynie w gospodarstwach większych, wyżej .zorganizowa- 

nych; w dużej ilości gospodarstw fołwarcznych funkcje wy- | 
mienione pod A. i B. są skoncentrowane w ręku jednego 
Pracownika; wreszcie w gospodarstwach włościańskich po- 
dział funkcyj nie występuje. . RCR | 

W każdem gospodarstwie wiejskiem pewien dział > 
prao należy wyłącznie do kobiety, która obok tego poma- . 
ga w innych pracach. gospodarskich. Dział ten obejmuje pro- 


` 
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wadzenie gospodarstwa domowego w ścisłem słowa tego 
znaczeniu, gospodarstwa podwórzowego i ogrodu. Cało- 
kształt tych prac określany jest w opracowaniu niniejszem 


- terminem „gospodarstwa wiejskiego kobiecego". W gospo- 


"darstwie tem występują analogiczne grupy funkcyj jak wy- 
żej, z tą jedynie różnicą, że na terenie gospodarstw wło- 
ściańskich w przeważającej ilości wypadków są one skon- 


ćentrawane w ręku jednej pracownicy. Rozdział czynności 


na funkcje organizujące i włykonawcze występuje tylko na' 
terenie większych gospodarstw wiejskich. 

Analiza pracy w gospodarstwach wiejskich wykazuje 
następujące typy pracowników kwalifikowanych: 1. gospodarz 
wiejski, łączący w sobie funkcje, wymienione pod A, B, C; 
2. karbowy, włódarz, gumienny i pisarz podwórzówy, pełniący 
funkcje wymienione w p. B; 3. rządca i administrator, peł- 
niący funkcje wymienione pod A. oraz analogicznie w dziale 
prac kobiecych: 4. gospodyni wiejska na terenie gospo- 


"darstwa włościańskiego; 5. pomocnica ogólna w gospodar- 


stwie folwarcznem ʻi 6. kierowniczka (organizatorka) w go- 
spodarstwie folwarcznem. . DE: 


1. Gospodarz wiejski (gospodarstwo 
włościańskie). 


Czynności. W pracy gospodarzy wiejskich na plan 
pierwszy wysuwają się czynności wykonawcze, związane 
z całokształtem gospodarstwa, a więc z uprawą roślin, cho- 
wem ł użytkowaniem zwierząt, utrzymywaniem w porządku 
inwentarza martwego, budynków 1 t. p. Prace organiza- 
cyjne i prace związane z prowadzeniem gospodarstwa. na 
terenie gospodarstwa włościańskiego dotyczą objektów mniej- 
szych, w których ałbo. nie występują wcale siły robocze 


` najemne, albo też w niewielkiej ilości. Nie mniej prace te- 
' posiadają zupełnie swoisty charakter i nastręczają różno- 


rodne trudności, których rozwiązanie wymaga odpowiedniej 


wiedzy i odpowiednich sa. organizacyjnych, 
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Czynności nakreślone wyżej występują we wszystkich. 
typach gospodarstw włościańskich. Zależnie od wielkości 
tych gospodarstw, ich warunków naturalnych i gospodar- 
czych przesuwa się punkt ciężkości pracy rolnika na uprawę 
„roślin lub hodowlę. W związku z racjonalizacją gospodarki 
rolniczej, konieczne jest zwrócenie uwagi na właściwe wy- 
korzystanie warsztatu rolnego przez włościan. 'I tak' np, 
w gospodarstwach drobnowłościańskich winien być kładziony 
W odpowiednich warunkach nacisk na sadownictwo i wa- 
tzywnictwo oraz chów i użytkowanie odpowiednich zwie- 
rząt. Cddziaływanie w tych kierunkach będzie zadaniem mię- 
dzy innemi szkół rolniczych. | 

Uwaga: na ferenie gospodarstw drobno-włościań- ` 
skich "występuje częstokroć dodatkowe zatrudnienie bądź 
w innych gospodarstwach, bądź w dziedzinie przemysłu lu- 
dowego i t. p. To dodatkowe zatrudnienie nie jest brane 
tutaj w rachubę. | Sex, W 
~ Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami gospodarze 
wiejscy powinni posiadać przedewszystkiem praktyczną umie- 
jętność prawidłowego wykonywania wszelkich prac w go- 
spodarstwie przy użyciu ódpowiednich narzędzi i maszyn 
oraz organizowania i prowadzenia włościańskich gospo- 
darstw wiejskich w związku z ich warunkami naturalnemi 
i gospodarczemi; winni znać budowę i działanie podstawo- 
wych maszyn rolniczych i umieć dąkonywać proste naprawy 
narzędzi, maszyn, wozów i uprzęży; wreszcie winni mieć 
podstawowe elementarne wiadomości teoretyczne z zakresu; 


przyrodoznawstwa, „chowu i użytkowania zwierząt wraz .. 


z wiadomościami w zakresie pomocy w nagłych wypadkach. 
uprawy roślin, sadownictwa i' wiarzywnictwa, organizacji 
gospodarstw włościańskich pod względem handlowym i ad- 
ministracyjnym i-podstaw budownictwa wiejskiego. Gospo- 
darze wiejscy winni się również dokładnie orjentować w ele- 
mentach organizacyjnych życia wiejskiego. . i 

Cechy psychofizyczn e. Gospodarz wiejski, wi- 
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„nien odznaczać się przedewszystkiem : energją, przedsiębior- 
czośtią; zaradnością życiową. zmysłem organizacyjnym; sta- 
rantością.- -, . i 


Z. Karbowi, włódarze, gumienni. 


Czynności. Wymienieni pracownicy rolni występują 
na terenie gospodarstw * folwarcznych. Są oni zatrudnieni 
jako personel nadzorczy w polu, podwórzu i - budynkach 
gospodarczych, gdzie "wyznaczają dzienne „roboty, zgodnie 
z otrzymanemi poleceniami i czuwają nad ich przebiegiem 
À. właściwem wykonaniem. Do czynności ich należy również: 
dozór nad utrzymanień w porządku inwentarza żywego, 
martwego i budynków gospodarczych w powierzonym dziale 
gospodarstwa oraz informowanie kierowników o wykonanej 
pracy, stanie inWentarza, zużyciu materjałów i t. p. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Karbowy, włódarz i. gumienny winni posiadać praktyczne 
opanowanie techniki wykonywania robót w gospodarstwie 
rolnem, znajomość działania maszyn i narzędzi rolniczych 
i umiejętność obchodzenia się z niemi. Ponadto elementarne 
wiadomości z dziedziny uprawy roślin i chowu zwierząt. - | 

Cechy psychofizyczne: energja, dokładność 
w pracy, poczucie odpowiedzialności, umiejętność postępo- 
wania. z ludźmi. ' MA 


3. Pisarz podwórzowy. 

Czynności W większych gospodarstwach folwarcz- 
nych pomocnikiem rządcy w dziale podwórzowym jest pisarz 
podwórzowy. Ten typ pracownika stanowi w życiu jakby ` 
etap przejściowy do objęcia wyższego stanowiska w gospo- 
darstwie rolnem. Pisarz podwórzowy nadzoruje roboty pod- 
wórzowe w oborze, stajni, chlewie, stodołach, spichrzu 
„i magazynie, zgodnie z otrzymanemi poleceniami i prowadzi 

książki gospodarcze, i i 


955 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Pisarz podwórzowy winien posiadać, poza praktyczną umię- 
jętnością wykonywania prac ręcznych i maszynowych, pód- 
stawowe wiadomości z dziedziny uprawy roślin i chowu 
- zwierząt oraz elementarnych zasad organizacji gospodarstw 
folwarcznych. 
Cechy psychofizy cznę, jak u pracowników omó- 
- wionych poprzednio. ; 


4, Rządca. 


. Czynności. Rządca jest zatrudniony w większych go- 
spodarstwach folwarcznych jako pomocnik administratora, 
w mniejszych zaś jest samodzielnym pracownikiem organi- 
zującym produkcję i. wówczas zakres jego czynności po- 
krywa się 2 czynnościami administratora, analizowanemi da- 
lej. W dalszych rozważaniach „traktuje się rządcę jaka pra- 
cownika w większych gospodarstwach folwarcznych. Rządca 
uruchamia i organizuje „roboty na podstawie ustalonego 
planu gospodatczego; wydaje polecenia podwiadnemu' per- 
sonelowi; czuwa nad należytem i terminowem wykonaniem 
"prac we wszystkich działach gospodarstwa; instruuje wyko- 
iawców robót; prowadzi często zakupy środków produkcji 
i zbyt wytworów; prowadzi „ względnie kontroluje raporty 
. gospodarcze. 
Wiadomości cuwódoweśćj usprawnienia. 
Rządca winien posiadać praktyczną i w dostatecznej mierze 
teoretyczną znajomość: ogólnej i szczegółowej uprawy 'ro- 
ślin i hodowli zwierząt z elementami weterynarji, maszyno- 
znawstwa rolniczego, towaroznawstwa produktów wiejskich 
oraz organizacji gospodarstw rolnych pod względem tech- 
nicznym i administracyjnym. Ponadto elementy wiadomo” 
ści z zakresu ogrodnictwa, leśnictwa, miernictwa i budow- 
nietwa wiejskiego oraz SPPW OTURINZACHJAICY RR wiej- 
skiego. 
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Cechy psychofiz y czne: erergja, inicjatywa, sy- 

stematyczność, uzdolnienia organizacyjne, utmiejętiość po- | 
'stępowania z ludźmi. 


ó Administrator rolny (właściciel 
gospodarstwa folwarcznego). 


Czynności. Do zakresu czynności administratora nale- 
ży przedewszystkiem: ustalanie kierunków gospodarstwa na 
pódstawie warurków naturalnych i gospodarczych. i układanie 
programu gospodarczego na dłuższy okres czasu oraz planów, 
będących rozwinięciem i. sprecyzowaniem tego programu 
na krótsze okresy; układanie sezonowych i rocznych preli- 
minarzy gospodarczych; organizowśnie, normowanie i kon- 
trolowanie pod względem technicznym wszystkich: działów ' 
gospodarstwa przez wydawanie dyspozycyj i instruowanie 
podległych pracowników. otaz odbieranie sprawozdań o wy- 
konanych pracach i o stanie gospodarstwa; prowadzenie 
zakupów środków produkcji i sprzedaży produktów wy- 
tworzonych w gospodarstwie. Organizowanie gospodarstwa 
pód względem administracyjnym. , . 

Wiadomości zawodowe i usprawńienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami, administrator - 
folny winien posiadać, poza niezbędnym dla rolnika zakre- 
sem nauk przyrodniczych, praktyczną i teoretyczną znajo- 
mość wszystkich działów produkcji, ż uwzględnieniem pod- 
stwawowych przemysłów rolnych, znajomość organizacji go- 
spodarstw rolnych pod względem technicznym, handlowym 
i administracyjnym, znajomość maszynoznawstwa rolniczego 
1 towaroznawstwa zawodowego. Poza tem w zakres jego 
wiadomości wchodzą: podstawowe wiadomości z dziedziny 
ogrodnictwa, leśnictwa, miernictwa, budownictwa wiej- 
'skiego oraz. czynników organizacyjnych życia wsi. . 

Cechy psychofizyczne: przedsiębiorczość, ini- 
cjatywa, energja, systematyczność, uzdolnienia organiza- 


cyjne, umiejętność postępowania - z ludźmi. 
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6 Rolnik-hodowca (kierownik hodowli). 


W. gospodarstwach rolnych przedewszystkiem folwarcz- 
nych, w których punkt ciężkości jest położony na pro-' 
fdukcję zwierzęcą zjawia się konieczność zatrudnienia spe- 
cjalistg w tym dziale wytwórczości. | 

Czynności: ' organizowanie hodowli i nadawanie 
jej kierunku zarodowego lub użytkowego przy zastosowaniu 

* racjonalnych metod hodowli, chowu i użytkowania zwie- 
rząt; prowadzenie kontroli hodowli i jej rentowności; or- 
ganizowanie zbytu zwierząt i produktów hodowlanych; pro- 
wadzenie ksiąg handlowych; stósowanie pomocy weteryna=> 
ryjnej w nagłych wypadkach. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Rolnik - hodowca powinien posiadać, prócz ogólnego przygo- - 
towania rolniczego, pogłębioną praktyczną i teoretyczną zna- 
jomość zasad hodowli, chowu i użytkowania zwierząt oraz 
elementów weterynarji, znajomość zasad budowy i urzą-. 
dzania pomieszczeń hodowlanych“ oraz prowadzenia odno- 
śnych ksiąg. i 

"Cechy psychfizyczne: zamiłowanie do chowu 
zwierząt, inicjatywa, uzdolnienia organizacyjne; umiejętność 
postepowania z ludźmi. . 

W. 
1, Gospodyni wiejska — włościanka. 


Czynności. Gospodyni wiejska na terenie gospodar-- 
stwa włościańskiego qrganizuje i prowadzi całokształt prac 
związanych z gospodarstwem wiejskiem kobiecem, a w szczę- 
gółności: pielęgnuje i wychowuje- dzieci, prowadzi chów 
bydła, trzody chlewnej i drobiąt, zajmuje się ogrodem, 
wykonuje w nim wszelkie prace, czyni zakupy niezbędnych 
narzędzi i nasioń, przygotowuje do zbytu produkty hadow- 
iane i ogrodnicze i prowadzi sprzedaż tych produktów; 
organizuje i prowadzi gospodarstwo domowe, a więc spo- 
rządza posiłki i przetwory domowe, czuwa nad porząd- 
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kiem w domu i obejściu, reparuje i szuje bieliznę i ubra- 
hia, zakupuje niezbędne w gospodarstwie towary. 

W gospodarstwach drobnowłościańskich występuje po- - 
nadto. często dodatkowa praca zarobkowa na ferenie oko- 
licznych większych gospodarstw lub w przemyśle iudowym 
„danógo regjonu (szycie, haft, tkanie i t. p.), dla zwięksże- 
nia środków utrzymania. EN 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia., 
W zwigzku z wgkongywanemi czynnościami gospodyni wiej- 
ska winna posiadać przedewszystkiem praktyczną umiejęt- 
ność wykonywania wszelkich prac w gospodarstwie wiej- . 
skiem kobiecem oraz jego organizowania i prowadzenia, 
a więc: praktyczną znajomość chowu i użytkowania zwie-. 
rząt, bydła, trzody chlewnej; praktyczną znajomość gospo- 
darstwa domowego, obejmującego odżywianie, znawstwa | 
produktów wiejskich, ich przetwórstwo i zbyt, urządzanie 
i estetykę mieszkania oraz obejścia. gospodarskiego, utrzy- 
manie porządku i szycie, wychowanie dzióci, zabiegi ratow- 
nicze w razie nagłych wypadków. Pożądana jest: poza tem 
znajomość elementów organizacyjnych życia wsi. | 

Cechy psychofizyczne: przedsiębiorczość, za- 
radność, zamiłowanie do porządku, cierpliwość, sumien- 
ność, zdrowy i silny organizm. | 


8. Pomocnica ógółna. 


Czynności Ten typ pracownicy spotyka się na te- 
renie gospodarstw ` folwareznych. Czynności jej mają cha- 
rakter pomocniczy w zakresie gospodarstwa Wielkiego ko- 
biecego. 

Wtadomośki iusprawnienia. Pomocnica ogól- 
na winna posiadać praktyczną znajomość chowu zwierząt 
oraz gospodarstwa domowego, a więc: odżywiania, znaw- 
stwa produktów wiejskich i ich przetwórstwa, utrzymywania 
porządków i szycia. Usprawnienie :w zakresie wszelkich 
prac związanych z gospodarstwem wiejskiem kobiecem.' 


, sn f z . ; i 959 


Cechy psychofizyczne, jak u gospodyni wiej- 
piep Eo go 2 


9. Gospodyni organizatorka w gospodarstwie 
=~ folwarczne m. 


Czynności. Organizacja, norpiowanie i kontrolowa- 
nie w zakresie całego gospodarstwą kobiecego. W gospo- 
darstwie podwórzowem organizuje i kieruje hodowlą bydła, 
trzody chlewnej, prowadzi ogród, nadzoruje i instruuje per- 
sonel wykonawczy, wyznacza roboty i czuwa nad ich wy- 
konaniem, czyni zakupy niezbędnych narzędzi, nasion i pa- 
"szy, kontroluje produkcję, organizuje zbyt produktów ogrod- 
niczych i hcdowlanych. Organizuje i prowadzi gospodarstwo . 
domowe, a w szczególności: nadzoruje personel wykonaw= 
"czy, odżywianie, prowądzi zakupy artykułów dla potrzeb 
domu, sporządza przetwory domowe, organizuje zbyt pro- 
duktów przetwórstwa domowego, prowadzi niezbędne księgi | 
.z zakresu gospodarstwa domowego, czuwa nad porządkami, 
domowemi i estetyką wnętrza, szyje. . l 

Za;muje się wychowaniem dzieci, pomocą lekarską w na- 
głych wypadkach, prowadzeniem apieczki podręcznej. 

Wiadomości zawodowę i ysprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami od pracownic. — 
organizatorek wymagana jest umiejętność organizowania 
i prowadzenia gospodarstwa - wiejskiego kobiecego w gospo- 
darstwach folwarcznych. Do zakresu ich wiadomości należy 
przedewszystkiem : praktyczna znajomość wszystkich prac, wy- 
stępujących w gospodarstwie wiejskiem kobiecem, . uzupeł- - 
. niona w odpowiednim stopniu. wiadomościami z- dziedziny 
chowu i użytkowania zwierząt, ogrodnictwa, organizacji go- 
spodarstwa wiejskiego kobiecego pod względem technicznym, 
handlowym i edministracyjnym (z uwzględnieniem. pensjona- 
tów wiejskich), wychowania dziecka, odżywiania, higieny 
i ralownictwa, znawstwa produktów wiejskich, ich przetwói- 
stwa i zbytu, urządzania i estetyki mieszkań, utrzymywania 
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porządków i szycia. Niezbędna jest pozatem znajomość ele- 
| mentów organizacyjnych życia wiejskiego. : 


Cechy psychofizyczne: energja, inicjatywa, cierp- 
liwość, umiejętność postępowania z ludźmi. 


rv. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
| ROLNICZYCH. 


„Szkoły rolnicze w Polsce. 


Jstniejące w Polsce szkoły rolnicze można zgrupować 
jak następuje: m, 

ludowe szkoły rolnicze męskie - i żeńskie, 

średnie. szkoły: rolnicze męskie, 

szkoły rolnicze na poziomie wyżej średnim, 


szkoły gospodarcze żeńskie na poziomie wyżej średnim, . 


szkoły instruktorek wiejskich. 
Na mocy Rozporządzenia Prezydenta Rzeczypospolitej 
z dnia 21-go maja 1932 r. całokształt spraw związanych ze 


szkolnictwem rolniczem ' został przekazany Ministerstwu Wy- 


żnań Religijnych i Oświecenia Publicznego. Do tego czasu 
szkoły rolnicze podlegały kompetencji Ministerstwa Rolni= 


- ctwa — ludowe ód początku swego istnienia, zaś średnie od 


1928 r. na mocy Rozporządzenia Prezydenta, z dnia 14 marca 
tego roku. 
Ustrój niższych szkół rolniczych zd ustawa z dnia 


9 lipca 1920. r., która ujmuje cel tych szkół w art. 1 jak 


następuje: „ludowe szkoły rolnicze mają na celu przygoto- 


spodyń oraz świadomych ‘swoich obowiązków obywateli 
kraju“. W <iągu 20 lat od wejścia w życie tej ustawy 
w każdým powiecie miały być: założone :conajmniej dwie 
szkoły rolnicze: męska i żeńska. Jednak trudności finansowe 


f wanie zawodowe samodzielnych gospodarzy rolnych i go- . 


i brak zrozumienia znaczenia oświaty zawodowej wśród 


włościan, nie pozwoliły na rozwój szkół niższych w „tak 
i tempie, w: rezultacie czego mamy w chwili obecnej! 


m 
we 
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71. szkół męskich i 46 żeńskich. Szkoły te są' internatowe 
i posiadają w większości wypadków gospódarstwa.. 

-W szkołach męskich typu zasadniczego okres nauczania 
trwa 11 miesięcy bez przerwy. W niektórych szkołach Yoz- 
łożono naukę na 2 okresy zimowe, przedzielone bądź pracą 
w gospodarstwie ojcowskiem, bądź praktyką, odbywaną przez 
uczniów w gospodarstwach ojcowskich pod kierunkiem nau-. 
czycieli. Szkoły tego typu rozwinięte są szczególnie w woje- 
wództwach poźnańskiem: i pomorskiem.i przeważnie nie mają 
własnych gospodarstw. Rozłożenie nauki na. 2 okresy zi- 
mowe ma na celu udostępnienie zawodowego kształcenia 
„młodzieży wiejskiej bez odrywania jej. od pracy we własnem 
` gospodarstwie w.okresie najważniejszych robót na roli. 

. Nauka szkolna obejmuje zarówno lekcje teoretyczne, jak 
zajęcia praktyczne w gospodarstwie szkolnem. Na naukę. 
teoretyczną przeznacza' się od 30 do 35 godzin tygodniowo, 
przyczem w programie przewiduje się dwie zasadnicze grupy 
przedmiotów:  ogólnokształcących i ‚zawodowych. Przed- 
mioty ogólnokształcące zajmują cho 30% godzin lekcyjnych, 
reszta są to- podstawowe wiadomości z dziedziny nauk. rol- 
rolniczych, ‘hodowli, ogrodnictwa i budownictwa. wiej- 
skiego. W ścisłym związku z nauką teoretyczną pozostają ' 
zajęcia praktyczne, zgrupowane -w następujących. działach :. 
gospodarstwie rolnem, gospodarstwie podwórzowem, gospo - 
darstwie ogrodniczo-pszczelniczem i warsztatach. Ponadto 
grupa. „porządkowa“ ma za zadanie utrzymywanie po- 
rządków w internacie, salach. wykładowych LtŁp ||". 

Na zajęcia praktyczne przeznacza się od 24 do 30 go- 
dzin tygodniowo. 

Do szkół tych: przyjniowani są kandydaci po ukończeniu: 
szkoły powszechnej w wieku od lat 16-tu bez ograniczenia 
górnej granicy. Obecnie przeważa element. starszy, po odbyciu 
służby wojskowej. 


Zbliżoną organizację posiada tj roczna szkoła rolnicza pi 


w Srodzie.. 
Ogólna liczba: uczniów -w szkołach o typu. w roku 


Szkolnictwo zawodowe. : " śe „61. 
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. 1932/33 wymosiła 2587, a więc średnio na jedną szkołę przy- 
padało 36 uczniów. | 

W szkołach żeńskich czas trwania Saki wynosi rów- 
nież 11 miesięcy. ¿W porównaniu z programem męskich 
szkół, szkoły żeńskie posiadają większe - nasilenie przedmio- 
tów ogólnokształcących, na które „poświęca się około 48% . 
czasu, przeznaczortego na lekcje teoretyczne, Dziedzina przed- 
miotów zawodowych jest potraktowana bardziej encyklope- 
dycznie, natomiast „większa uwaga jest zwrócona na go- 
„spodarstwo podwórzowe i domowe. Nauka teoretyczna 
„mieści się w 27—29 godzinach tygodniowo. Zajęcia praktyczne 
grupują się wokoło gospodarstwa podwórzowego, gospodar- 
stwa domowego, ogrodu i szwalni w ilości od 24 do 30 ` 
godzin tygodniowo.. 

Warunki przyjęcia dla dziewcząt są te same z tą tóż- 

nicą, że dopuszcza się je już w wieku od lat 14-tu. liość 
uczennic w roku 1932/35 wsmosiła 1229, co stanowi śred- 
nio na szkółę około 27 uczenic. Obok szkół 11-to miesięcz- 
nych istnieją t. zw. szkoły wędrowne w ogólnej liczbie 7-miu, 
z Żu; miesięcznym okresem nauczania. Program tych szkół 
jest zbliżony do programu szkół stałych z tą jedynie różnicą” 
. że musi być potraktowany w mniejszym zakresie ze względu 
na skrócony kurs. 
i Ludowe szkoły: rolnicze stanowią Sibon gripe w ca- 
łokształcie: szkół rolniczych, mając na celu powszechne kształ- 
cenie wsi w kierunku zawodowym. Poza temi szkołami istnieją 
również na. poziomie niższym szkoły © kierunkach specjal-- 
nych, 'przysparzające rolnictwu pracowników w pewnych dzia- 
łach produkcji. Są to mianowicie: 2 szkoły mleczarskie mę- 
skie,.i drobiarska żeńska, 1 spółdzielczości rolniczej. 

Szkoły. mleczarskie, jak również szkoła spółdzielczości 
rolniczej zostały. omówióne w. innych działach szkolnictwa 
zawodowego. na 

Co. się. tyczy .szkoły drobiarskiej, nauka trwa w niej 
1 rok, zapoznając. uczenice w ' tym czasie z „metodami ho- 


å 
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dowli drobiu, Wymagane jest przygotowanie w zakresie 7 od- 
działów szkoły powszechnej. 

"Szkół rolniczych średnich o 3-letnim kursie nauczania, 
odpowiadających w nowym ustroju szkolnictwa szkołom 
stopnia gimnazjalnego, jest obecnie 6. Programy tych szkół 
wykazywały dotąd dużą rozbieżność, zarówno w ujęciu na- 
uki teotetycznej, jak też w systemie prowadzenia zajęć prak- 
tycznych. Od roku szkolnego 1933/5% obowiązuje jednolity 
rozkład we wszystkich szkołach tego typu z niewiełkiemi 
adchyleniarni, uzależnionemi od warunków miejscowych, do 
czasu wprowadzenia w: życie nowego ustroju szkolnictwa 
rolniczego, 

Tygodniowy rozkład zajęć mieści się w 45 godzinach 
nauki, z czego 30 godzin przeznacza się na lekcje teoretyczne, 
zaś 15 na zajęcia praktyczne. Przedmioty ogólnokształcące 
stanowią 30%, czasu, poświęconego na naukę teoretyczną. 
Wśród przedmiofów zawodowych główne miejsce zajmują: 
kodowiąa zwierząt i rolnictwo, t. j. nauką o głebie i uprawie 
roślin, Poza tem program uwzględnia przemysły rolne, zwią- 
zane bezpośrednio z gospodarstwem wiejskiem, budównic- 
two wiejskie oraz praktyczne wiadomości z dziedziny ogrod- 
nictwa użytkowegó i .leśnictwa.. 

Zajęcia praktyczne, ściśle związane z nauką teoretyczną, 
rozpadają się na 4 działy: Wszelkie prace ręczne i maszy- 
nowe we wszystkich działach gospodarstwa wiejskiego, pro- . 
wadzenie gospodarstwa, zajęcia | na polesach uczniowskich 


į zajęcia warsztatowe. 


Po ukoriczeniu nauki -szkolnej obowiązuje uczniów od- 
bycie 1-no rocznej praktyki w gdspodarstwie rolnem i zło- 
żenie sprawozdania z tej praktyki, poczem zostaje przepro” 
wadzony egzamin t. zw. główny. 

Do szkół tego typu są przyjmowani kandydaci po ukoń- 


czeniu 7 oddziałów szkoły powszechnej. 
Ogólna liczba uczniów w średnich szkołach rolniczych 


| w %. Szk. 1932/33 „wynosiła 530, co stanowi średnio około 


90 uczńiów na- 1 Szkołę. 
: 2 RE 81* 
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F Szkoła rolnicza na poziomie wyżej średnim jest w- Pol- 
scę jedna. Przyjmuje się do niej zarówno chłopców, jak | 
i: dziewczęta w wieku od lat 17 po ukończeniu 6 kl. szkoły - 
średniej ogólnokształcącej i odbyciu conajmniej jednorocznej 
praktyki. rólnej. Szkoła obejmuje dwa wydziały, mianowicie: 
rolniczy .z kursem. S-letnim i instruktorsko-nauczycielski 
z. kursem jednorocznym. Na wydział instruktorski przyjmo- 
wani. są, kandydaci, posiadający świadectwo ukończenia wy- 
- działu rolniczego tej szkoły lub. świadectwo uznane za rów- 


a nerzędre, 


Na wydziale rolniczym. nauka żółć A przed- ks 
mioty zawodowe, dotyczące całokształtu gospodarki. rolnej, 
. uzupełnionę wykładami z dziedziny leśnictwa i sadownictwa. 

Gkres trzyletniego nauczania podzielony jest «na 6 se- 
mestrów,. przyczem około 30%. czasu. poświęcone jest na 
" ćwiczenia, reszta. na. wykłady teoretyczne. Ćwiczenia: odby- 
wają się w OPAR, bądź też na terenie PORTE 
- szkolnego. 

. Na wydziale iatna ee zózy WSIE : większość 
czasu poświęcona jest na grupę przedmiotów pedagogicznych _Ţ 
A dctyczących. zagadnień społecznych wsi. W szkole tej 
"w roku 1932/33 było 188 osób. uczącej. się młodzieży. 

Z pośród żeńskich szkół gospodarczych: na poziomie 
wyżej średnim „należy rozróżnić 2 istniejące szkoły jako 2 od- 
rębne typy: Różnią się ane podbudową, jak też do pewnego 
stopnia: ujęciem nauczania; Jedna z tych szkół przyjmuje kan- 
dydatki po ukończeniu 6 kl. szkoły średniej ogólnokształcącej- 
i stawia sobie za del zaznajomienie uczennic z prowadzeniem 
racjonalnego: gospodarstwa domowego, przygotowanie do- 
pracy. we własnym. domu oraz. zapoznanie z pracą. społeczną 
i oświatową. Czas trwania nauki wynosi 3 lata w. czem 1⁄2 
roku praktyki. w jednym. z działów: gospodarstwa domowego, 
_ podwórzowego, ogrodnictwa i t. p. Na lekcje teoretyczne, 
* obejmujące . zarówno przedmioty zawodowe, jak i - ogól- 
noksżtałcące, przeznacza się. 20 godzin: tygodniowo, na zajęcia” 
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i praktyczne - — 24 godziny. Frekwencja w saa szkolnym 
1932/33 wynosiła 38 uczenie. 

W drugiej szkole, przyjmującej kandydatki po uzyska- 
niu świadectwa dojrzałości, nauka jest rozłożona na okres 
8-letni w ten sposób, że w pierwszych dwóch latach: ucze- 
niee „otrzymują całokształt nauk obejmujących podstawy rol- 
. nictwa i gospodarstwa domowego, zaś w trzecim roku obej- 
mują praktykę w jednym z obranych działów, mianowicie: - 
gospodarstwa domowego, hodowli bydła, drobiu, świń, mle- 
czarstwa lub ogrodnictwa. 

Praktykę tę absolwentki odbywają częściowo w go- 
spodarstwie szkolnem, częściowo zaś w gospodarstwach przez 
szkołę wskazanych, poczem zdają egzamin końcowy z obranej 
"specjalności i grupy przedmiotów: pedagogicznych, które 
szkoła "w swoim programie uwzględnia. | 

Godzinowy rozkład zajęć przewiduje mniej więcej równo- 
miernie ustosunkowanie się lekcyj teoretycznych i zajęć prak- 
tycznych, odbywanych grupowo w. poszczególnych działach, 
Daje się nawet zauważyć, pizewaga na korzyść zajęć prak= 
tycznych. . 

Szkoła instruktorek wiejskich ma na celu 'pfzijgotowa+ 
" pie dziewcząt do pracy oświatowo-społecznej na terenie wsi 
i małych miasteczek. Czas trwania nauki wynosi 2 lata. 
Program obejmuje następujące działy zawodowe: -gospodar-, 
stwo doniowe, gospodarstwo podwórzowe, ogrodnictwo, ro~ 
boty ręczne, ponadto zaś przedmioty społeczno — oświatowe” 
i ogólnokształcące. W ogólnej liczbie 1440 godzin przed- 
mioty zawodowe zajmują 42% czasu, przedmioty spółeczno 
oświatowe 26% i ogólnokształcące 32%. Na zajęcia prak-. 
tyczne przewiduje się przez cały czas trwania nauki szkolnej” 
2400 godzin. „Zajęcia praktyczne są związane z teoretyczną ` 
nauką zawodu. Kandydatki zgłaszające się "do szkoły winny 
mieć. przygotowanie w zakresie 6 kd. szkoły średniej Pope 
BA ZACH 


. 
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Szkoły rolnicze zagranicą. 
. Belgja. 

Szkolnictwo rolnicze w Belgii zbudowane jest na 3 po- 
zicraach. Szkoły wyższe (na poziomie licealnym) są szkołami 
4-letniemi ze specjalizacją od 3-go roku nauczagia. 

Specjalizacja rozwija się w następujących klerunkach. 
1. ogólne rolnictwo, 2. rybactwo i leśnictwo, 3. mechanika 
i budownictwo wiejskie („genie rural"), 4. sadownictwo 
i .warzywnictwo, 5. technołogja, 6. chemja, rolna, 7. rolnic- 
two kolonjalne. 

Rozkład zajęć w tych szkołach jest następujący : 


= 


Zajęcia 
raktyczne 


Ilość godzin w ciągu roku - 


Wykłady Wycieczki 


TOK «6 San 3 403 | 149 


1 

MAO gi ge ZA W 435 180 ! 8 

n E S 538 280 : 12 - 

4 „ chemja i te- ; ; . „|. 
„ehuologja . . 233 65 = 
leśnietwo i Ty- j 


| ~ bactwo . . „| 315 | 47 | 20 | 

W 1919 r, koeh uruchomiona pierwsza wyższa szkoła 
żeńską z kursem 2-letnint i 1 roczną praktyką po ukończe- 
niu szkoły, wymaganą dla uzyskania świadectwa końcowego. 
Szkoła. ta ma na celu przygotowanie nauczycielek dla niż- 
szych szkół gospodarstwa domowego oraz wychowanie in- 
teligentryćh kobiet, umiejących prowadzić gospodarstwo do-. 
mowe na. wsi. Szkoła przewiduje specjalizację w kierunku 
maśłarstwa,: serowarstwa i t. d. 

Szkoły średnie nie odgrywają większej roli. Mają one 
charakter szkół ogólno-rolniczych lub ogrodniczych. Nauka 
trwa 3 lata, PrĘEWZCJA jest bardzo słaba. - 
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Rozkład zajęć: teorja 20 godz: tygodniowo, zajęcia prak- 
tyczne 10 godzin tygodniowo, wycieczki od 10—20 godz. ty- 
godniowo. 

Szkoły niższe. Należy tu rozróżnić: a) szkoły dla chłop- 
ców, b) szkoły dla- młodzieńców. ` 


Szkoły. dla chłopców, są szkołami 2-zimowemi. Zaję- |. 


cia odbywają się przez 5—% dni w tygodniu w godzinach 
popołudniowych, czasem nawet w niedzielę. Terenem zajęć 
praktycznych jest ogród szkolny. Szkoły te rozwijają się bar- 
. dzo pomyślnie, W 1923 r. było ich 162 z ogólną liczbą 
10.091 uczniów. Każda ze szkół obsługuje okolicę w promie- 
niu 10—15 km. W szkołach dla młodzieńców. nauka trwa 
przez 3 miesiące zimowe. Przyjmują one kandydatów z ukoń- 
czoną szkołą typu a). i 

Szkoły te 2 charakter specjalny, obejmując następu- 
jące kierunki: 1. ogólnorolniczy, 2. ogrodniczy, 5. meszyno- 
znawczy, 4. AA rolniczej i t. d. 

Szkoły gospodarstwa domowego dla kobiet istnieją na 
poziomie średnim i -niższym, przyczem typ szkół średnich 
bardziej się rozwinął. i 

Poza szkołami specjalnemi rolnictwo jest przedmiotem: 
nauczania w niektórych „szkołach ogólnoksztatcących, po- 
wszechnych i średnich. : 


Czechosłowacja. 


Szkoły akademickie mają kurs 4-letni. Specjalizacji nie 
uwzględniają. ; i 

Szkoły średnie mają głównie znaczenie jako podłudowe 
do studjów akademickich. Uczniowie w 32% rekrutują. się 
z pośród. dzieci właścicieli średniej posiadłości rolniczej. 
Reszta pochodzi ze sfer nierolniczych. 
|... Szkoły niższe obejmują 8 typów szkół RĘKU i me 
skich. 
Szkoły rolnicze ludowe stanowią jakby ogniwo odej j 
szkolnictwem właściwem, a -oświatą pozaszkolną. 
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Szkół tego typu w 1927 r. było. ponad 600. 


Należy tu rozróżnić szkoły rolnicze 2-letnie i zimowe. 


Lepiej rozwijają się szkoły zimowe, nieodrywające uczniów 
od pracy na roli i zapewniające naukę w krótszym terminie 


- 4 tańszym kosztem, Większość ludowych szkół rolniczych ma 


charakter specjalny i poświęcona jest sadownictwu i wa- 
rzywnictwu. 


Danja. 


Całe szkolnictwo rolnicze opiera się na 2-ch typach. 
szkół: szkole wyższej i szkole niższej. Średnie szkoły nie. 


istnieją. . 

Studja rolnicze wyższe połączone są z weterynarją, Ich 
cechą chatakterystyczną jest ścisłe współżycie personelu nau 
kowego z miejscowemi organizacjami rolniczemi. Szkoła rea- 
guje na wszelkie potrzeby praktyków przez rozwiązywanie 
naukowych i technicznych zagadnień. 

Warunkietn przyjęcia do tych szkół jest odbycie co naj- 
mniej 3-letniej praktyki 'w jednem z gospodarstw, zarejestro- 
' wanych przez Ministerstwo Rolnictwa. Majątków takich jest 
około 40. Od kandydatów wymagana jest natura lub, w braku 
matury, zdanie egzaminu wstępnego. Kurs teoretyczny trwa 
2 i ?2/, roku. Specjalizacja idzie w następujących kierunkach: 
weterynarja, ogólne rolnictwo, administracja, miernictwo, leś- 


nictwo, ogrodnictwo. Przy szkołach istnieją ponadto kursy- 


- specjalne, dotyczące hodowli i meljoracji. -— 


Szkoły niższe składają się z uczelni dwu typów. Uniwer- ' 


sytety ludowe, z łumsem trwającym od listopada do kwietnia 
(5 mies.). Mają, na 39 godzin nauczania tygodniowo, 3 godziny 
poświęcone  rolnictwu. Uczęszcza do uniwersytetów mło- 
dzież w: wieku 18—25 lat. Przy niektórych szkołach tego typu 
istnieją wydziały specjalne rolnicze, mająće charakter samo- 
dzielnych szkół zawodowych. 


Drugi typ — szkoły niższe obejmują następujące special- ` 
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ności: ogólne rolnictwo, ogrodnictwo, mleczatstwo, kształce- 
nie kontrolerów rolnych, rybactwo, kształcenie zarządzają- 
cych drobnemi gospodarstwami, gospodarstwo domowe (dia 
kobiet). 
| Nauka trwa w poszczególnych szkołach 5—6 albo 9 mie- 
- sięcy. Ostatnio umacnia się typ szkoły niższej dwu zimowej, 
` w której nauka trwa 17 miesięcy, przyczem obie zimy.są za- 
jęte na teorję, zaś 7 miesięcy wiosennych i letnich przezna- 
czone są na praktykę. Zajęcia trwają 7—8 godzin dziennie. 
Istnieją liczne warjanty „Szkoły zimowej”, - 

Praktyka zawodowa na' tym poziomie przyjmuje formę 
odrębnej metody kształcenia. Jest to „instytut praktykan- 
"tów* pod kierunkiem -Centralnego Towarzystwa Rolniczego. 
Praktykę odbywają kandydaci nietylko w większych mająt- 
kach, lecz również „w dobrze urządzonych gospodarstwach 
włościańskich. Na praktykę przyjmowani są kandydaci od 
"lat 17 po odbyciu tiena kursu teoretycznego, 


j | Niemcy. 


Szkoły wyższe (licealge) częściowo istnieją przy Uni- 
węersytetach, częściowo: zaś jako żakłady samodzielne. Jest 
ich 13, Czas trwania nauki wynosi 3 lata. Nauka przy uni- 
wersytetach ma charakter naukowo-teoretyczńy, nauka zaś 
w samodziełnych zakładach charakter naukowo-techniczny. 

`- W szkołach tych rzuca się w oczy brak wykładów z zakresu 
zasadniczych przedmiotów nauczania. 

Specjalizacji w ścisłem znaczeniu szkoły te nie dają. 
Warunek przyjęcia — odbycie co najmniej 2-letniej prak- 
tyki po .skończeniu szkoły ogólnokształcącej („Obersecunda"'). 

Seminarja dla gospodarzy wiejskich mają częściowo 
zastąpić brak rolników z wyższem wykształceniem o nasta- 

. wWieniu praktycznem. Są: to właściwie kursy specjalne, na 
których rauka trwa 10 miesięcy, a przed wstąpieniem wyma- 
gane jest odbycie 5-letniej praktyki zawodowej po uzyska. 
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niu AA ukończenia 6 klas gimnazjum lub szkoły re- 
alnej. Frekwencja słaba (15—20 osób na. kursie). 

. Szkoły średnie (Laudwirtschaftsschulen) „szkoły rolni- 
cze“ jest ich 21. W rzeczywistości są to szkoły realne 
6-letnie „z rozszerzonym programem nauk przyrodniczych 
i przedmiotami rolniczemi w programie. Szkoły te stop- 
niowo podupadają. 

Uczniowie w 50—60% rekrutują się z pośród dzieci 
osób, związanych bezpośrednio z rolą — reszta to element 
przypadkowy, traktujący te szkoły jako ogólnokształcące, 

Szkoły niższe dzielą się na 2 typy: rolniczy i zimowy. 
Ilość szkół rolniczych wynosiła 19, zaś zimowych 505 
(1921 r} 

" W szkołach rolniczych kurs trwa iR Toku, w szko- 
łach zaś zimowych 5—51 miesięcy. 

Szkoły rolnicze (Ackerbauschulen) mają 2 kierunki: 
dawniejszy, teoreiyczno-praktyczny, i nowszy — czysto 
teoretyczny. Ten ostatni kierunek posiada większość szkół. 
Szkoły starsze mają swoje gospodarstwa, ńowsze ich nie 
posiadają; punkt ciężkości położony jest w nich zatem na 
teorję, gdyż, zdaniem wielu działaczy, chłopcy pochodzenia ` 
wiejskiego mają praktgkę rolniczą od dzieciństwa; szkoła 
powinna im ułatwić pojmowanie różnych zabiegów, stanowiąc 
pomost między praktyką a teorją. 

Szkoły zimowe bywają: 1) 2-zimowe z 2-ma klasami: 
2) t-zimtowia z 1 klasą, 3) 2-zimowe z 1 klasą. 

Nauczycielstwo szkół zimowych w ciągu lata pracuje 
jako „nauczyciele  wędrowni gospodarstwa wiejskiego", ob- 
sługując pewien okręg. 

Szkoły dokształcające tnają na celu rozszerzenie wia- 
domości : przyrodniczych, atrzymanych w szkole powszech- 
nej oraz danie zawodowych wiadomości rolniczych. Na- 
uka odbywa się 4-—5 godzin tygodniowo. 

"Szkoły specjalne na poziomie niższym obejmują: go- 
spodarstwo domowe, uprawę wina ti ogrodnictwo (28), ho- 
„ dowię drobiu (7), Soau, SWE kucie koni, (73). 
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Na NEE: mi 
Szwajcarja. 


Szkoły wyższe (akademickie) istnieją jako GA po- 
litechniki i mają kurs 3-letni: Studja w tych uczelniach są 


"ściśle związane: z potrzebami życia praktycznego. Przyjmo- 


wani są kandydaci z maturą lub po zdaniu egzaminu wstęp- 
nego. | 

Szkół średnich niema. 

Szkoły niższe. Rozróżnić należy . typy” następujące : eo: 
retyczne i praktyczne szkoły rolnicze oraz zimowe szkoły 
rolnicze. 

W pierwszych szkołach nauka . trwa 2 lata. wyjątek 
stanowi jedna szkoła z 18-miesięcznym i jedna z 6-mie- 
sięcznym kursem nauki. 

Działalność szkół nie ogranicza się do nauczania, są 
to równocześnie ośrodki szerzenia kultury rolnej w naj- 
bliższej okolicy; rolnikom udzielane są: bezpłatne porady, 
w szkołach mieszczą się stacje kontroli mleka, a gospodar- 
stwo szkolne służy przykładem dla okolicznej ludności. 

Istnieją też szkoły specjalne: ogrodnicze, sadownicze 
i mleczarskie oraz szkoły gospodarstwa domowego wiej- : 
sgo dla kobiet. 
Szwecja. } . 

, Szkoły wyższe (stopnia licealnego) są skolani 2-lẹt- . 
niemi. Warunkiem - przyjęcia jest odbycie 1-rocznej prak- 


tyki po ukończeniu szkoły realnej (6 klas). 


Szkoły wyższe są ośrodkąmi, które organizują i pro- 


. wadzą szkoły zawodowe w swoim okręgu, a ponadto żaj- 
"mują się badaniami naukoweni w. podległych stacjach do- 


świadczalnych. 
Specjalizacja prowadzona jest w 3 kierunkach: "uprawy 
roślin, hodowli i mleczarstwa. 
. Średnie szkoły” nie istnieją. 
Niższę szkoły dziełą się na dwa typy: "MI rolnicze 
i ON zimowe. i 
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Wszystkie szkoły rolnicze posiadają: swoje --gospodar- ` 
stwa. Od kandydatów wymagana' jest przed wstąpieniem 
1-roczna praktyka. Kurs nauki trwa 2 lata. Szkoły te przy< 
gotowują niższych - techników —. personel nadzorczy. 

Szkoły zimowe dają wykształcenie zawodowe Szero- 
kim masom ludności wiejskiej. Czas trwania nauki 5—6 
miesięcy. 

W 1925 r. było ich 46. Wśród uczniów ‘szkół zimo- 
wych spotykają śię jednostki o rozmaitem przygotowaniu 
szkolnem, począwszy od absolwentów szkół powszechnych, s 
kończąc na maturzystach. : 

Szkół gospodarstwa domowego dla kobiet jest 36 
(1922 r.). Wśród nich dwie o poziomie wyższym, przygo- 
towujące nauczycielki. 

Na poziomie niższym istnieją też szkoły specjalne : 
- mteczarskie, łąkarskie, ogrodnicze i inne, obejmujące waż- . 
niejsze gałęzie gospodarstwa wiejskiego. Nauka trwa od 
- f do 2 lat. Szkoły te rozwijają się najlepiej i cieszą się 
sajwiękazą eiai 

Włochy. 

„Szkoły akademickie są 4-letnie. Obowiązkowe prak- 
tyki letnie odbywają słuchacze przy „katedrach”, Nożeżwie 
*zaś w prywatnych majątkach. 

Średnich szkół niema. 

Wsród szkół! niższych przeważa typ BED? praktycz= 
nej“, Są to szkoły- 3-letnie, co powoduje słabą frekwencję 
(7 uczńi w klasie). Szkoły te posiadają nadbudówkę w po- - 
staci H-tego roku `t. zw. „wzupełniającego". Szkoły obowią- 
zane są mieć własne gospodarstwo o powierzchni 20 ha. 

Szkoły specjalne na niższym poziomie obejmują: uprawę . 
. winorośli i wyrób win, mleczarstwo i inne. Dla ogarnięcia: 
szerszych mas. ludności nauka rolnictwa wprowadzona jest 


do` niektórych. szkół . ogólnokształcących realnych. 
i Ponadto subegdjowana są przez: kr „swobodne” szkoły ; 
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rolnicze, mające charakter kursów. Wprowadzono . również 
naukę rolnictwa do seminarjów : nauczycielskich. ' 

Istniejąca sieć szkół rolniczych jest. niewystarczająca. 
Brak ten uzupełniają częściowo „wędrowne katedry rol- 
nicfwa“. 

Każda „katedra“ pracuje w granicach: prowincji lub 
w części prowincji.” Na czele stoi dyrektor. Pod jego: kie- 
runkiem są zatrudnieni asystenci i miejscowi rolnicy, ob- 
sługujący pewną część zasięgu katedry.. Katedry prowadzą 
między. innemi oświatę pozaszkolną przez liczne wykłady 
i systematyczne kursy. Ponadto. katedry prowadzą pracę, 
zmierzającą: do poprawy i podniesienia rolnictwa. 


Stany Zjednoczone A. p. 


Szkoły wyższe samodzielne, bądź związane z uniwet-. 
sytetami lub politechnikami istnieją w liczbie 68. 

Każda jednostka. terytorjalna ma swój „college“, który 
jest ośrodkiem rolniczym danego stanu. Szkoła przeprowa- 
dza doświadczenia, - instruuje farmerów, udziela porad co 
` dò walki ze szkodnikami i t. p. Wszystkie te zakłady znaj- 
dują się poza miastem. Warunek przyjęcia — egzamin 
wstępny po ukończeniu szkoły ogólnokształcącej Il-go stop- 
nia (high school). Kurs „high school* w połączeniu z 2-ma 
pierwszemi latami studjów w college“ stanowi dopio 
zakres. szkoły. średniej (matura). : 

Kurs w college jest normalnie A-ietni ze specjaliza- . 
cją od 3-go roku. nauczania. | 

Specjalizacja móże iść w „następujących kierunkach : 
mja rolna,, znad: nasiennictwo, kwiaciarstwo, "leśnictwo, 
owocarstwo, sadownictwo (ogrodnictwo),. meteorologja; pro- 
'dukcja roślinna, -fitopatologja, gleboznawstwo,: oświata: rol- 
nicza, agronomja społeczna, technologja, gospodarstwo do- 
. mowe. Ilość -i rodzaj kierunków. specjalnych. zależny: "Jest 

od miejscowych: wamaków zolniczych.. 
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Szkoły Il-go stopnia, w których nauczane jest rolnic- 
two, mogą być podzielone na 2 typy: a. oddziały rolnicze 
przy_ Szkole ogólnokształcącej, b. szkoły wyłącznie rolnicze. 

W szkołach a. zajęcia z rolnictwa i przedmiotów po- 
krewnych trwają od 14, do 3 godzin pika 

W szkołach b. kurs nauczania trwa od 2 do 4 lat. Po- 
łożony jest nacisk na zajęcia praktyczne. Przyjmowana jest 
młodzież od 14-tn lat. Szkoly, nieposiadające swoich go~ 
spodarstw, wprowadziły t. zw. „domowe zajęcia prak- 
tyczne”, prowadzone przez uczniów we własnem gospodar- 
stwie. Nauczyciel specjalista udaje się do tych gospodarstw 
i daje wskazówki odnośnie do przeprowadzanych prac. 

' Nauczanie rolnictwa w szkołach powszechnych jest 
w stadjum początkowem. W 22 stanach istnieje prawo, na 
mocy którego nauczanie rolnictwa jest obowiązkowe w 2-ch 
ostatnich latach nauki w szkole elementarnej, W wielu 
szkołach zorganizowane są kluby dziecięce, mające na celu 
chów drobnych zwierząt, uprawę foślin i t. d. 

„Gospodarstwo domowe . jest przedmiotem nauczania 
w szkołach wszystkich 3-ch ' stopni. í 


VI.. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P.* 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA ROLNICZEGO. 


A. SZKOŁY I KURSY ROLNICZE, 


'"'87191. Będą organizowane następujące 
. szkoły typw zasadniczego, szkoły PAZASRY 
sobienia oraz kursy rolnicze: . 
szkoły rolnicze stopnia niższego, ` 
A A „o -"liceatrnego, 
przysposobienia rolniczego, 
„kursy z zakresu rolnictwa, . 
Celem zadośćuczynienia potrzebom rolnictwa w dzie- 
dzinie fachowego przygotowania pracowników rolnych w róż- 
norodnych gospodarstwach wiejskich,- konieczne "jest orga- 
nizowanie szkół rolniczych na różnych: poziomach. i 
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Szkoły rolnicze niższe, o nastawieniu wybitnie praktycz- 
nem, uzupełnionem niezbędnemi wiadomościami teoretycz- 
nemi, «przejmą przygotowanie rolników  przedewszystkiem 
dla tych gospodarstw, w których praca wykonawcza łączy 
się ściśle z pracami o charakterze organizacyjnym. 

Szkoły stopnia gimnazjalnego, jak wynika z analizy 
czynności i opinji, wypowiedzianej przez fachowców, nie 
znajdują istotnego uzasadnienia w życiu, gdyż funkcje, do 
których one przygotowują, mogą. być pełnione częściowo 
przez absolwentów niższych szkół bądź też stale lub przej- 
ściowo -przeż absolwentów szkół stopnia licealnego. 

. Szkoły stopnia lićealnego dostarczą rolnictwu pracowni- 
ków, mogących przejąć funkcje organizacyjne, dla pełnienia 
których konieczny jest wyższy poziom przygotowania ogól- 
nego I zawodowego, zapewniający uczniom szersze i głęb- 
sze wiadomości teoretyczno-zawodowe i ogólne,. obok od- 
powiedniego. przygotowania praktycznego. , 

Szkoły przysposobienia w rolnictwie są przeznaczone 
dla najszerszych sfer włościańskich, nie mogących poświęcić 
dłuższego czasu na naukę, a pragnących nabyć elementy wie-. 
dzy zawodowej, ułatwiającej im przyszłą pracę w gospadar- 
stwić. 

Kursy rolnicze ogólne, przeznaczone swa 
dla rolników=praktyków, chcących uzupełnić swe wiadomo- 
ści praktyczne, mogą w naszych warunkach odegrać wielką 
rolę, uzupełniając zawodową oświatę szkolną, która długi. 
"czas jeszcze nie obejmie wszystkich rolników. Kursy spe- 
cjałne, organizowane dla różnych osób i na różnych. po- ` 
ziottach, mają przedewszystkiem za zadanie rozszerzyć wia- 
domości z pewnych dziedzin specjalnych rolnictwa względ- 
nie zapóznać z nowemi zagadnieniami. 


_ Szkoły rolnicze stopnia niższego. 


8 192. 1. Szkoły rolnicze stopnia niższego 
noszą pazYE: szkoły rolnicze. `| Wa 
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2. żadaniem szkół rolniczych jest prak- 
tyczne kształcenie rolników. 

3. Szkoły rolnicze są dwuletnie. 

. Dwuletni okres nauczania przewidziano w omawianych 

© szkołach z tego względu, że zakres praktycznego i teore- 
. tycznego materjału naukowego, wynikającego z analizy czyn- 
- ności rolników, nie może być wyczerpany w krótszym cza- ` 
sie bez przeciążenia młodzieży. Z drugiej strony przedłuże- 
nie nauczania do lat trzech, ze względu- na stan materjalny 
`i możliwości kształcenia: się mioaa MASA nie byłoby 
wskazane. 

Celowość tworzenia dwuletnich szkół niższych bi kwe- 
-stjonowana przez niektóre organizacje rolnicze z uwagi na . 
zbyt długi okres trwania nauki, niedostępny finansowo dia 
. szerokich sfer rolniczych, Argumenty. przytaczane jednak nie 
„Aegują możliwości i -potrzeby istnienia niewielkiej liczby 
tego rodzaju szkół, któreby. kształciły młodzież zamożniej- 
szą, dając jej gruntowne przygotowanie zawodowe. Nie 
będą to oczywiście szkoły. masowe. Gdyby jednak. miała tylko 
powstać jedna szkoła tego stopnia, przewidzenie jej w ustroju 
szkolnym jest konieczne. 

4, Pedbudową programową jest I szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji, uwzględniają one w swym programie 
regjonalne warunki naturalne i gospo- 
darcze, 

Specjaliżacja nie ' jest wskazang z tego wa że do 
zakresu pzynności gospodarza wiejskiego należą prace w dzie- 
dzinie różnych działów: produkcji . roślinnej i zwierzęcej. 
Ponieważ jednak absolwenci szkoły będą zatrudnieni przede- ` 
wszystkiem w jej regjonie, program winien być ściśle dosto- 
sowany do regjonalnych warunków naturalnych. i gospodar- 
czych. - . . a) a 
| 6. Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
stwo rolne włościśńskie i jego organizacja.” 
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Podstawę programową tworzy praktyczna 
nauka; uprawy roślin, chowu i użytkowania 
zwierząt, ogrodnictwa i zasad leśnictwa 
oraz organizacji gospodarstw włościańskich, 
uzupełniona w niezbędnym zakresie wiado- 
mościasni teoretycznemi Program uwzględ- 
nia nadtożyciewsi i jegoelementyorganiza- 
cyjne. W skład programu wchodzą również 
wiadomości pomocnicze ściśle związane 
. i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa zostały 
ustalone na. zasadzie analizy czynności gospodarza wiej- 
skiego w yospodarsiwie włościańskiem. 

1. Prze szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze 
niów szkolne gospodarstwa rolne. 

Nauczanie w szkole stopnia niższego ma być wibitnie 
„praktyczne. Postulat ten możliwy jest do zrealizowania tylko 
w wypadku stworzenia „przy szkole warsztatu pracy dia 
uczniów. ; 

8. Przy szkołach tych istnieją internaty 
dla uczniów. 

9. Do szkół rolniczych przyjmuje się kan- 
dydatów, którzy: i 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej IH lub Il stopnia, 
świadectwo ukończenia z wynikiem pomyśl- 
nym pierwszego roku nauki w klasie IV szkoły 
powszechnej I stopnia albo inne świadec- 
two uznane za równoważne, Hn 

b. odbyli co najmniej dwuletnią praktykę - 
w gospodarstwie wiejskiem, NE 
f c kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 17, a nie przekroczą 24 [at życia. 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
wa 62 


Szkolnictwo kawodowe. 
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"Dolna granica wieku została ustalona na lat 17, aby za- 
pewnić szkole dopływ „młodzieży wiejskiej, która zdobyła już 
odpowiednią praktykę rolną i- pewne doświadczenie życiowe, - 
a z uwagi na swój wiek będzie mogła po skończeniu szkoły 
zająć się odrazu odpowiednią pracą na terenie swego gospo- |. 
darstwa. Górna granica wieku została przesunięta do lat 24,. 
aby umożliwić wstęp do szkoły starszej młodzieży wiejskiej, 

Z uwagi na praktyczny charakter nauczania, związany 
z pracą na roli, konieczny jest odpowiedni rozwój fizyczny. 


Szkoły romicze stopnia licealnego. 


$ 198. 1 Szkoły rolnicze stapnia liceainego 
noszą nazwę: licea rolnicze. 
2.Żadaniem liceów rolniczych jest kształ- 


„cenie rolników, ktiórzyby, obok praktycznego 


„a 


przygotowanie zawodowego posiadali szer- 
szyji głebszy zasób wiadomościteoretyczno- 
zawodowych i ogólnych. 

3 Licea rolnicze są trzyletnie. 

Trayletni okres nauczania przewidziano ze względu na 
obszerny materjał naukowy, który szkoła musi uwzględnić 
w swymi programie, Opanowanie tego małerjału w czasie | 
krótszym, mimo rocznej praktyki wstępnej i wyższego pozio- 
mu nysłowego, bez zbytecznego przeciążania młodzieży, jest 
wyłączone. 

4 Podbudową programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

` 5, Szkoły te nie przeprowadzają specjali: 
zacji. 

Specjalizacja na terenie szkoły nie jest wskazana. W pe- 


"wnej mierze wprowadzą je warunki regjonaine, w jakich 


będą istniały te szkoły. , 

. £ Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
stwo rolne folwarczne i włościańskie. Pod- 
stawę programową tworzy szerzej i głębiej f 
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potraktowana praktyczna I teoretyczna na- 


© uka: uprawy roślin, hodowli zwierząt, zasad 


ogrodnictwa, zasad ieśnictwa, maszynoznaw= 
stwa rolniczego, przetwórstwa w podstawo- 
wych przemysłach rolnych. organizacji go- 
spodatstw wiejskich foiwarcznych i. wło- 
"ściańskich pod względem technicznym, admi- 
nistracyjnym i handlowym. Program uwzylę- 


dnia nadto życie wsii jego elementy organie | 


zacyjne, W skład programu wchodzą również 
wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpeśrednio niezwiązane z zawodem. 

Szkoły rolnicze licealne mają przygotować zarówno do 
pracy na terenie gospodarstw folwarcznych jaki i do pracy, 
po odpowiedniej praktyce, na terenie gospodarstw rolnych |. 
włościańskich względnie w oświacie rolniczej. Dlatego też . 
organizacja nauczania będzie dostosowana do potrzeb obu 
typów gospodarstw. 

1. Przy szkołach. tych istnieją zorganizó- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne gospodarstwa rolne, 

8. Przy szkołach tych istnieją internaty 
dla uczniów. 

9. Do liceów rolniczych przalaejć się kan- 
dydatów którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum  ogólnokształcącego lub jnne 
świadectwo uznane za równoważne, A 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
w gospodarstwie wiejskiem lub praktykę 
sznaną zarównoznaczną, 

c. kończą w danym roku kalendarzowym 
conajmniej 17 lat, anieprzekroczą2i łatżycia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny, 

i Dolna granica wieku przyjęcia do tych szkół wiąże się 
z ukończenieri gimnazjum ogółnokształcącego i 'adbyciem 
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rocznej praktyki wstępnej; górną granicę wieku ETA 
do lat 21, aby umożliwić naukę młodzieży starszej. 

l Warunek praktyki przedszkolnej wiąże się z konieczno- 
ścią odpowiedniego postawienia mauczania w szkole, które 
będzie się opierało na- uprzedniem : zapoznaniu się kandyda- 
tów z pracą rolnika. Praktyka przedszkolna będzie również 
czynnikiem przeprowadzającym selekcję wśród kandydatów. 


Szkoły przysposobienia rolniczego. 


. $ 194, 1. Zadaniem szkół przysposobienia 
rolniczego jest danie młodzieży podstawo-. 
wych praktycznych wiadomości, potrzebnych 
do pracy w. gospodarstwach rolnych włos 
ściańskich,. `’ 

2. Szkoły pzu pozępicnia rolniczego są 
roczne, , 

. 5. Podbudową programową jest I'szczebe! 
programowy szkoły. powszechnej. 

Podbudowa I szczebla programowego szkoły pow- 
szechnej udostępni omawiane szkoły najszerszym warstwom 
rolników, z drugiej zaś strony: praktyczny charakter naucza” 
nia nie wymaga podbudowy wyższej, | 

"4 Szkoły te nie przeprowadzają specjali- 
zacji; dostosowują one swój program Ściśle 
do regjonalnych warunków naturalnychHi go- 
spodarczych, 

Wobec charakteru gospodarstw; dla których szkoła przy- 
gotowuje pracowników, specjalizacja byłaby niecelowa. 

6 Ośrodkiem nauczania. jest gospodar- 
stwo rolne włościańskie. Podstawę progra- 
mową tworzy praktyczna nauka z zakresu: 
uprawy roślin, ogrodnictwa, chowu i użytko- 
wania zwierząt zasad leśnictwa oraz. orga-. 
nizacji gospodarstw włościańskich. Program 
uwzględnia nadto życie wsi i jego elementy 
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organizacyjne. W skład programu wchodzą 
również wiadomości pomocnicze ściśle zwią-. 
zane i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczanią i podstawa programowa zostały usta- 
lone na zasadzie analizy czynności gospodarza, wiejskiego, 
zatrudnionego w gospodarstwie drobnowłościańskiem. * 

6. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne gospodarstwa rolne. 

7. Przy szkołach pc istnieją iożefaót 
dla uczniów. 

8. Do szkół przysposobienia rolniczego 
przyjmuje się kandydatów, którzy: 

"a przedstawią świadectwo ukończenia 
szkoły powszechnej I stopnia lub inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli co najmniej dwuletnią praktykę 
w gospodarstwie wiejskie m, 

.c& kończą w danym roku: kalendarzowym 
to najmniej 17, anie przekroczą 24latżycia,. 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Szkoły przysposobienia rolniczego stanowić będą nie- 
wątpliwie najliczniejszy typ szkół rolniczych, zastąpią one 
bowiem dotychczasowe ludowe .szkoły rolnicze. Czas trwa- 
nia nauki jest w tych szkołach przewidziany, zgodnie z ustawą 
na 1 rok, przyczem rozporządzenie nie przewiduje istnienia 
szkół przysposobienia dwuzimowąjch, czy: też szkół trzyse- 
mestralnych. 

, Stanowisko zajęte przez Ministerstwo W. R i O. P. 
było przedmiotem ożywionych dyskusyj, przyczem zwolennicy 
szkół dwuzimowych, opierając się na przykładach zagranicz- 
nych i doświadczeniach na terenie ziem zachodnich wypo- 
wiadali się za tworzeniem tego typu szkół. - 

Istnieje wiele momentów, przemawiających zarówno za 
szkołami dwuzimowemi, jak i przeciw. nim. Wszystkie te 
argumenty wzięte były pod rozwagę, dążenie igina. dò, na- 
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dania .szkołomi rolniczym zupełnie realnego charakteru, do 
stworzenia z nich stałych organizacyj ściśle związanych z te- 
renen, nauczających praktycznie przyj pomocy: własnego pra- 
widłowo prowadzonego gospodarstwa, organizujących racjo- 
nalnie całość zabiegów nauczania i wychowania w uieprzer- 
wanym rocznym okresie czasu, przeważyła szalę na rzecz 
, szkół całorocznych. 

W istocie rzeczy rozporządzenie w zupełności nie 
przeszkadza tworzeniu szkół dwuzimowych, jednak pod na- 
zwą kursów, ponieważ szkoły rolnicze. dwuziitowe w zasa- 
dzie posiadają charakter ogólnych kursów. rolniczych, nie 
zaś szkół systematycznych. Forma kształcenia przy pomocy 
kursów, jest tembardziej wskazana, że kursy będąc organiza- 
cjami bardzo elastycznemi mogą być różnorodne, mogą z dużą 
dokładnością przystosowywać się do potrzeb danego te- 
renw i t. p. To też wszędzie, tam, gdzie szkoła roczna nie 
będzie miała widoków powodzenia, będą mogły ją zastąpić 
różnorodnie pomyślane kursy, dostosowane do specyficznych 
warunków i potrzeb terenu. 


Kursy z zakresu rolnictwa. 


$ 195, t.Kursyzzakresurolnictwaprzezna- 
czone są dla osób, specjalizujących się w pe- 
wnych jego działach. Zadania, czas trwania 
i zasady organizacjitych kursów będą dosto- 
sowywane do potrzeb rolnicta. 


' B. SZKOŁY 1 KURSY GOSPODYŃ WIEJSKICH. 


$ 196. Będą organizowane. następujące 
szkoły typu-zasadniczego i szkoły przyspo- 
sobięnia oraz kursy gospodyń wiejskich: 

szkoły gospodyń. wiejskich stojnia niż- 
szego. > f 

szkoły- gospodyń LETERIS, stopnia: lice- 
alnego, - : | f 
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szkoły przysposobienia gospodyń wiej- 
„skich, jaś | 

kursy z zakresu gospodarstwa wiej- 

skiego: >. | 

` Pracownicom gospodarstw wiejskich, dla należytego wy- 
wiązywania się z obowiązków zawodowych, potrzebny jest, 
zależnie od wielkości i rodzaju gospodarstwa, różny. stopień 
wykształcenia zawodowego (teoretycznego i praktycznego} 
oraz ogólnego. Dlatego też szkoły gospodyń wiejskich orga- 
nizowane będą na różnych poziomach, stawiając sobie za za- . 
danie, odpowiednio do swoich możliwości i celów, kształ- 
cenie gospodyń różnych typów. - i 

i Szkoły gospodyń wiejskich stopnia niższego przezna- 
czone są dla kształcenia pracownic gospodarstw wiościań- 
skich. Mają one nastawienie wybitnie praktyczne. Absol- 
wentki tych szkół będą mogły również pełnić funkcje po- 
mocnicze w większych gospodarstwach wiejskich. 

Szkoły stopnia licealnego przygotowywać będą pracow- 
nice, które, obók wykształcenia ogólnego i teoretyczno-zawo- 
dowego, posiadać będą odpowiednie wyszkolenie praktyczne, 
potrzebne pracownicom gospodarstw folwatcznych. Szkoły 
licealne zapewnią swym absolwentkom nabycie wiadomości 7 
praktycznych ìi teoretyczno= * zawodowych oraz ogólnych, 
niezbędnych do prowadzenia większych gospodarstw kobie- 
* cych wiejskich, traktując te wiadomości szerzej i głębiej, a lo 
dzięki wyższemu przygotowaniu ogólnemu młodzieży. 

| Szkoły przysposobienia gospodyń wiejskich przeznaczone 
są dla licznych rzesz dziewcząt wiejskich, które w „krótkim 
okresie czasu pragną zdobyć wiadomości zawodowe, nie 
mając możliwości uczenia Się w szkołach typu zasadniczego. 
Stąd dla kształcenia zawodowego gospodyń wiejskich szkoła 
przysposobienia odegra decydującą rolę. . 

` Kursy z zakresu gospodarstwa wiejskiego przeznaczone 
_ są.dla gospodyń wiejskich, pragnących uzyskać wiadomości 
bądź 'z całości gospodarstwa, bądź też z zakresu pewnych 
specjalnych. jego działów. Umożliwią one zatem młodzieży 
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bądź osobom starszym, nie mogącym uczęszczać do szkół, 
zdobycie odpowiadających ich potrzebom wiadomości i uspra- 
wnień. 

Szkoły gospodyń wiejskich stopnia niższego. 

8 197. 1. Szkoły gospodyń wiejskich stop- 
nia niższego noszą nazwę: szkoły gospodyń 
wiejskich. , . 

2 Zadaniem szkół gospodyń wiejskich 
jest praktyczne kształcenie gospodyń wer 
skich. 

8 Szkoły: gospodyń wiejskich są dwu- 
letnie. 

Szkoły 2-łetnie na tym stopniu nie są znane w istnieją- 
cej organizacji szkół żeńskich rolniczych. Za umożliwieniem 
powołania ich do życia przemówiły te same względy, które 
. przgtoczono przy niższych szkołach rolniczych. 

4,.Podbudową programawą jesti szczebeł 
programowy szkoły powszechnej. 

5 Szkoły te nie ptzeprowadzają specja- 
lizacji; uwzględniają one w swym programie 
regjonalne warunki naturalne i gospodarcze. 

_6rOśrodkiem nauczania jestgospodarstwo | 
włościańskie. Podstawę programową tworzy 
praktycznanauka:chowwiużytkowaniazwie” 
tząt, ogrodnictwa, gospodarstwa domowego, 
znawstwa produktów gospodarstw wiejskich, 
wychowania dzieci oraz organizacji kobie- 
cego gospodarstwa włościańskiego, uzupęł-. 
niona w niezbędnym zakresie wiadomościami 
teoretycznemi, W skład programu wchodzą 
również wiadomości pomocnicze ściśle zwią- 
zane i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
"wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
nic szkolne gospodarstwa wiejskie. 
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8. Przy szkołach tych istnieją internaty 
dla uczenic. 

9.Do szkół gospodyń wiejskich przyjmuje 
się kandydatki które: i 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej DI iub If stop- 
nia świadectwo ukończenia z wynikiem po- 
myślnym pierwszego roku nauki w klasie IV 
szkoły powszechnej I stopnia albo inne świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyły: co najmniej jednoroczną prak- 
tykę w gospodarstwie wiejskiem, 

* e kończą w danym roku kalendarzowym 

co najmniej 16, a nie przekroczą 24 lat życia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Dolną granicę wieku usiałono na tat 16, aby dziewczęta 
po skończeniu szkoły mogły się zająć odrazu odpowiednią 
pracą w gospodarstwie. Przesunięciu górnej granicy wieku 
do iat 24 nie stoją na przeszkodzie względy wychowawcze, 
natomiast umożliwi to wstęp do szkoły młodzieży starszej. 


Szkoły gospodyń. wiejskich stopnia liceałnego. s 


$ 198. 1. Szkoły gospodyń wiejskich stop- 
nia licealnego noszą nazwę: licea gospodyń 
"wiejskich. 

2. Zadaniem liceów aGstodgi wiejskich 
jestkształcenie gospodyń wiejskich, któreby. 
obok praktycznego przygotowania zawodo- 
wego,posiadały szerszy igłębszy zasób wia- 
domości - oreturzaeć a i pour 
nych. 

3. Licea RATT wiejskich są trzyletnie: 

"4 Podbudową programową jest -gimnua- 
zjum ogólnokształcące. ONEJ f 
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. 8. Szkoły te nie przeprowadzają specja- ` 
lizacji. | | 

6. Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
-stwo wiejskie. Podstawę programową two- 
rzy szerzej i głębiej potraktowana prak- 
tyczna i teoretyczna nauka: ogrodnictwa, 
chowu i użytkowania zwierząt, gospodar- 
stwa domowego, znawstwa produktów go- 
spodarstw wiejskich, wychowania dzieci 
oraz organizacji kobiecych gospodarstw 
wiejskich folwarcznych i włościańskich. Po- 
gram uwzględnia aadto życie wsi i jego ele- 
menty organizacyjne. W skład programu 
wchodzą również wiadomości pomocnicze 
ściśle związane i bezpośrednio niezwiązane 
z zawodem. 

7. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
nic szkolne gospodarstwa wiejskie. 

8. Przy szkołach tych istnieją internaty 
dia uczennic. 

9. Do liceów gospodyń wiejskich przyj- 
muje się kandydatki, które: 

a. przedstawią świadectwa ukończenia 
gimnazjum ogółnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 16, a nie przekroczą 21 lat życia, 

c posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 

Organizacja liceów gospodyń wiejskich pomyślana zo- 
stała analogicznie do organizacji liceów męskich. I tu i tam 
obszetny maierjał nauczania, teoretyczny i praktyczny uza- 
sadnia trzyletni kurs nauki. Nauka prowadzona będzie prak- 
tycznie w oparciu o gospodarstwo szkotne, dając pracownice 
wykwalifikowane dla pracy zarówno w gospodarstwach fol- 
warcznych, jak ewentualne przyszłe kandydatki do "pracy 
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w dziedzinie oświaty rolniczej. Odpowiednio do tego sfor- 
mułowany, żostał punkt, dotyczący podstawy programu na-. 
uczania, 


Szkoły przysposóbienia .gospodyń wiejskich. 

8 199. 1. Zadaniem szkół przysposobienia 
gospodyń wiejskich jest danie młodzieży 
podstawowych praktycznych wiadomości, 
potrzebnych do pracy w gospodarstwach 
włościańskich. s 

"2 Szkoły przysposobienia gospodyń 
wiejskich. są roczńe. 

3. Podbudową programową jest I szceze- 
bel programowy szkoły powszechnej. . 

"4, Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji; dostosowują one swój program Ści-. 
śle do regjonalnych warunków naturalnych 
i gospodarczych. . 

5. Ośrodkiem nauczania jest gospodar-. 
stwo włościańskie. Podstawę programową i 
tworzy praktyczna nauka z zakresu: chowu 
i użytkowania zwierząt. ogrodnictwa, go-. 
spodarstwa domowego, znawstwa produk- 
tów gospodarstw wiejskich, wychowania 
dzieci oraz organizacji kobiecego gospodar- 
stwa włościa ńskiego. Program uwzględnia 
nadto życie wsi i jego elementy organiza- 
cyjne. W skład programu wchodzą również 
wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. ' 

6. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
niec szkolne gospodarstwa wiejskie. ; 

7. Przy szkołach tych istnieją internaty 
dla uczenie. 
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(8. Do szkół przysposobienia gospodyń 
wiejskich przyjmuje się kandydatki, które: 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
szkoły powszechnej I stopnia lub iane świa- 
dectwo uznane za równoważne, 

b. odbyły co najmniej roczną NT 
w gospodarstwie wiejskie m, 

c kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej i6 a nie przekroczą 24 lat życia. 

d. posiadają odpowiedni rozwój filzyczny. 

. Organizacja szkół przysposobienia gospodyń wiejskich 

jest ustalona analogicznie do szkół przysposobienia rolni- 
czego. Szkoły te zastąpią istniejące ludowe szkoły rolnicze 
żeńskie, posiądające taki sam czas nauczania. Szkoły wę- 
drowne będą mogły być zastąpione przez odpowiednie 
_ kursy, których roła w dziedzinie kształcenia gospodyń wiej- 
skich winna -poważnie się rożwinąć. > 


Kursy z zakresu gospodarstwa wiejskiego. 


$ 200. Kursy z zakresu gospodarstwa wiej- 
skiego przeznaczone są dla osób, specjali=' 
zujących się w pewnych jego działach. Za- 
dania, czas trwania i zasady organizącji 
tych kursów będą sosrosy wy wane do po- 
trzeb rolnictwa 


GRUPA 2. OGRODNICZA. 


TL OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


. Według danych Głównego Urzędu Statystycznego Z r 
19351 uprawy ogrodnicze na całym obszarze Polski zajmo» 
wały 540.043 ha, t. j. 1,5%: ogółnej powierzchni Państwa. 
W porównaniu z powierzchnią uprawną gospodarstw rol- 
nych uprawy ogrodnicze stanowią znikomy odsetek. - Ze 
względu jednak na konieczność podniesienia dochodowości 
małych objektów rolnych, jak również ze wzgłędu na to, 
że rynek krajowy wykazuje znacznie większą pojemność 
na produkty, przedewszystkiem. sadownicze, niż ich obecnie 
w kraju produkujemy, obszar zajęty pod uprawy ogrodni- 
cze wzrasta z każdym: rokiem. Potwierdza to statystyka 
użytkowania gruntów za rok 1951, wykazującą zwiększenie , 
powierzchni zajętej pod uprawy ogrodnicze w porównaniu 
z rokiem 1930 o 2,8%, Tendencja ta będzie niewątpliwie 
istniała i w przyszłości. 

Produkcja ogrodnicza rozpada się na następujące za- 
sadnicze działy: sadownictwo, szkółkarstwo, warzywnietwo, 
kwiaciarstwo ł nasiennictwo. . , 

Sadownictwo obejmuje 330.625 ha, Wartość . wytwór- 
czości sadowniczej jest obliczana średnio na 150 miljonów 
zł. rocznie”). Większość stanowią sady włościańskie. Pro- 
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dukcja tych sadów stoi na niskim poziomie i w większości 
wypadków nie: zasila rynków zbytu. Sadów handlowych, 
prowadzonych postępowo, w Polsce prawie nie mamy. : 

Szkółkarstwo całkowicie zaspokaja obecne zapotrzebo- 
- wanie rynku Krajowego. W jesieni 1932 r. podaż drzewek 
owocowych wynosiła około 4 milj. sztuk. Wartość pro- 
dukcji szkółkarskiej jest obliczana średnio na 8 mitjonów zł, 
rocznie. 

Polowa produkcja warzyw obejmuje 220.418 ha. War- 
` tość tej produkcji jest obliczana średnio na 176,5 miljonów 
zł. rocznie*). Przed kilkoma laty zaczęły powstawać go- 
spodarstwa warzywne przemysłowe, posiadające po kilka 
tysięcy okien inspektowych i duże kompieksy szklarniowe. 
Gbecnie na skutek kryzysu rozwój gospodarstw tego typu 
został zahamowany. 

Gruntowa produkcja kwiatów obejmuje 200 ha. Po- 
wierzchnia dla produkcji kwiatów szklarniowych, pokryta 
szkłem, jest obliczana na 1,5 miljona m2. Średnia roczna war- 
tość produkcji kwiaciarskiej wynosi około 7 miijonów zi) 

Produkcja nasion pokrywa- w 50% zapotrzebowanie 
rynku krajowego 'w dziale warzywnym i w 30% wW dziale: 
kwiatowym. Średnia roczna wartość produkcji, nasiennej jest 
obliczana na 5 do 4 milj. zł. Według powyższych. zesta= 
wień „ogólna średnia roczna wartość produkcji EER 
wynosi 345,3 mitj. zł”). 

Produkcja. ogrodnicza nie zaspokaja potrzeb rynku we~. 
wnẹtrżnego. W okresie od 1927 r. do 1931 r. wartość wy- 
wozu produktów ogrodniczych wynosiła 25,728 tysięcy zł, 
przywozu — 255.976 tysięcy zł. Różnica na korzyść przy- 
wozu — 212.248 tysięcy zł.. W odsetkach wartość wywozu 
w stosunku do przywozu wynosi ok, 10%. 

Opierając się na normach spożycia owoców i warzyw 
w krajach zachodnio-europejskich, które: dla OWOCÓW wy- 
noszą 36kg., a dla warzyw 180kg. rocznie na osobę, należy 
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_ stwierdzić, że przy obechem zaludnieniu Botski średnia roczna 
wartóść produkcji owocatskiej powinnaby wynosi č 296 milj. zł. 


M A warzywnej s „o 4822 „ „ 
A S szkółkarskie)  „ē > 12, 0, 
R 25 nasiennej = w SBosv s 


a > kwiaciarskiej „ RT t0 „ „4 

| Ogółem 755 milj. zł. 

Przy tej wartości produkcji, obliczonej na wzmożoną 

, konsumcję w porównaniu z obecnym stanem rzeczy, zapo- 

trzebowanie rynku wewnętrznego byłoby całkowicie po- 
kryte. 


Gdyby natomiast tylko 10%, istniejących na terenie Pol- 
ski drobnych gospodarstw  rolngch, prowadziło racjonalne - 
sady handlowe, obejmujące w każdem z tych gospodarstw 
2ha, bilans handłowy Polski w zakresie produkcji ogrodni- 
czej byłby czynny. 
| „Przed ogrodnictwem otwierają się zatem duże możli- 
wości rozwojowe, przedewszystkiem zaś w dziale produkcji 
owecarskiej. Produkcja owocarska, jak również warzywna 
musi oprzeć się na drobnej własności rolnej. Należy. jej 
tylko dać odpowiedni kierunek i położyć nacisk na kształ- 
cenie zawodowe tych pracowników, którzy wrócą do pracy 
na swoim kawałku ziemi. 

Istniejące na terenie Polski gospodarstwa ogrodnicze 
stanowią bądź samodzielne jednostki, bądź też śą częścią 
składową gospodarstw rolnych. Jedne z pośród nich mają 

` cele dochodowe, inne są przeznaczone na użytek własny. 
Nowoczesne gospodarstwa dochodowe dążą dó .specjalizacji . 
| w pewnym dziale ogrodnictwa, a nawet, idąc dalej, specjali- 
- zują się tylko w pewnej ograniczonej ilości gatunków roślin ' 
danego działu. Ten typ gospodarstw rozwija się głównie 
w pobliżu wielkich miast lub w miejscowościach, posładających 
sprzyjające warunki przyrodnicze i gospodarcze. Są to go- 
spodarstwa warzywne 'z przewagą produkcji warzyw weze- 
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snych, t. zw. nowalij, posiadające po kilka tysięcy okien in- 
spektowych; kwiaciarskie, produkujące przeważnie rośliny 
szklarniowe, zaś obok tego rozsady roślin ozdobnych i trwa- 
liny; sadownicze, niekiedy w połączeniu z produkcją warzyw 
gruntowych w. pierwszych latach istnienia sadu; wreszcie - 
szkółki drzew i krzewów owocowych i ozdobnych oraz go- 
,spodarstwa nasienne. Obok, zakładów ogrodniczgch, o ściśle 
określonym kierunku produkcji, istnieją też dochodowe gospo- 
„darstwa ogrodnicze o produkcji mieszanej. Rozwijają się one 
głównie w miejscowościach uzdrowiskowych i mniejszych mia- : 
stach prowincjonalnych. Gospodarstwa te produkują zarówno 
owoce, jako też warzywa i kwiaty gruntowe i szklarniowe. 
Ogrody przeznaczone na użytek własny istnieją przy 
dworach wiejskich, zakładach leczniczych i instytucjach spo- 
łecznych. Ogrody, istniejące w gospodarstwach włościańskich . 
i przeznaczone na użytek własny są obecnie w stanie wiel- 
kiego zaniedbania; znakomita większość tych gospodarstw 
wogóle nie prowadzi produkcji ogrodniczej. 
idea ogrodnictwa w ostatnich latach zyskuje coraz bar- 
dziej na popularności, co znajduje swój oddźwięk w zakła- 
daniu ogródków © charakterze użytkowo-ozdobnym przy 
miejskich domach mieszkalnych, ogródków działkowych, prze- 
znaczonych dla urzędników i robotników, a ostatnio dła bez 
robotnych. Akcją ogródków działkowych zajmuje się spe- 
cjalna organizacja społeczna, przy czynneń poparciu ze strony 
Ministerstwa Pracy i Opieki Społecznej. Obok tego Mini- 
sterstwo Komunikacji na terenie poszczególnych Dyrekcyj 
prowadzi we własnym zakresie. szkółki drzew owocowych 
i ozdobnych, jak również szklarnie dla produkcji roślin kwia- . 
towych. Wyprodukowany materjał roślinny jest częściowo zu~ 
żywany dla zdobienia stacyj, częściowo zaś rozdawany darmo 
dróżnikom i'torowym dla zakładania ogródków przy domach. 
Odrębny dział stanowi szeroko pojęte zdobnictwo ogrod- 
nicze przy. umiejętnem zastosowaniu: materjału roślinnego. 
Ogrodnictwo ozdobne obejmuje zatem projektowanie i zakła- 
* danie parków, ogrodów, narówni z dekoracją małych ogród- 
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ków, zieleńców i wnętrz. Ten dział ogrodnictwa ma naj- 
. szerszę zastosowanie na terenie miast i uzdrowisk. 

. Dotychczasowa statystyka urzędowa nie rozgtanicza róż- 
nych typów gospodarstw ogrodniczych i nie podaje ich ilo- 
ści, notując tylko ogólną powierzchnię gruntów zajętych 
pod uprawy ogrodnicze. Z tego też względu, jedynie na pod- 
stawie obserwacyj i informacyj ustnych, można stwierdzić, 
że w chwili obecnej wśród dóchodowych gospodarstw ogrod- 
niczych wysuwają się na czoło pod względem liczebności 
gospodarstwa o produkcji mieszanej, dalej idą gospodarstwa 
szkółkarskie, kwiaciarskie, warzywne i sadownicze, wre- 
szcie nasienne; W ostatnich latach produkcja warzywna i sa-_ - 
downicza zacztjnają coraz bardziej rozwijać sig na terenie 
* gospodarstw włościańskich. 
| Brak statystyki urzędowej w odniesieniu do ilości pra” 
cowników ogrodniczych pozwala jedynie w przybliżeniu 
"stwierdzić, wychodząc z danych powszechnego spisu ludno- 
ści w r. 1921, że ilość ta w r. 1931 wynosiła przeszło. 
40 tysięcy osób. "R e BLO 


l. PRZEBIEG PRAC W GOSPODARSTWIE 
| ,QOGRODNICZEM. 


"Jak już wspomniano na wstępie. produkcja ogrodnicza 
rozpada się na 5 zasadniczych działów. Podany niżej prze- 
bieg tej produkcji obejmuje momenty najbardziej zasadnicze 
i charakterystyczne dła zobrazowania pracy ogrodników. Po- 
dobnić jak w rolnictwie produkcja. ogrodnicza jęst dziełem 
przyrody. Człowiek powołany jest: jedynie do dopomagania 
procesom naturalnym, do nadawania im odpowiedniego kie- 
runku, do wykorzystywania i potęgowania czynników sprzy- 
jających i zwalczania szkodliwych. W' poszczególnych dzia- 
łach ogrodnictwa dzięki charakterowi produkcji, możliwe jest 
uniezależnienie: się w pewnym stopniu od czynników natu- 
ralnych, przedewszystkiem termicznych i atmosferycznych, 
przez stosowanie specjalnych urządzeń i środków, jak szklar- 
Szkolnictwo zawodowe, . | | 63 
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nie, inspekty i t. p, a stąd rola pracy ludzkiej w ogrod- 
ńictwie staje się wydatniejsza niż w innych działach pro- 
dukcji gospodarstw wiejskich. 

Zadaniem gospodarstwa ogrodniczego jest wyproduko- 
wanie płodów ogrodniczych, przystosowanie ich do potrzeb 
konsumcji lub dalszego przetwarzania wreszcie zbyt przes 
znaczonych na sprzedaż wytworów. 

`. Analogicznie jak w każdem . gospodarstwie, pracę” 
W ‘ogrodnictwie rozpoczyna ustalenie zakresu i. kierunków 
danego gospodarstwa, zależnie od czynników naturalnych 
i gospodarczych, układanie programów gospodarki na pewne 
okresy czasu i pteliminarzy gospodarczych, . związanych 
z temi programami, wreszcie organizacja wszystkich czynni- 
ków produkcji i zbytu w gospodarstwie w sposób, zapewnia- 
jący wykonanie postawionych zadań. Ten dział prac organi- 
zacyjnych przedstawia się w życiu niezwykle różnorodnie 
i w większości gospodarstw nie stoi na należytym poziomie. 
Zależnie od wielkości gospodarstwa i jego intensyfikacji 
prace te, które możnaby. określić jako przygotowawcze, mają 
różnorodną skalę trudności i wymagają różnorodnego przy- 
gotowania -zawodowego od wykonywujących je ludzi. W ma- 
ych gospodarstwach wszelkie prace, między innemi 1 przy- 
gotowawcze, łączą: się w osobie zazwyczaj jednego pracow= 
nika, przeważnie samego właściciela, w większych te ostat- 
nie są powierzane specjalnym osobóm o odpowiednich kwa- ` 
lfikacjach- zawodowych, pełniących jednocześnie pozostałe 
funkcje organizacyjne — nadzoru, normowania i kontroli prac, 
wykonywanych w gospodarstwie, posługując się w tym celu 
„odpowiedniemi środkami - technicznemi. Prace bezpośrednio 
wykonawcze, podane w poniższym opisie produkcji, charak- 
-teryzuje wielka różnorodność dokonywanych zabiegów, które . 
"Ww większości wypadków. zaliczyć należy do .ciężkich prac 
. fizycznych, wymagających od MAZ silnega i wytrzy- 
małego organizmu: 

W produkcji sadna w równym stopniu jak i rol- 
niczej, szczególnego znaczenia. nabierają obok zagadnień pro- 
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dukcji zagadnienia organizacji zbytu. Zagadnienia te przy 
delikatnych, ulegających łatwo zepsuciu lub uszkodzeniu pro- 
duktach ogrodniczych, wymagają od pracowników ogrod- 
nictwa specjalnych wiadomości, a szczególnie dbałości i uwagi. 
Wiążą się one ze zbiorem, sortowaniem, przechowywaniem, 
opakowywanieńm, wysyłką płodów «gospodarstwa, często zaś 
są bezpośrednio związane z przetwórstwem (owoce, jarzyny? 
domowem lub na większą skalę: O ile większe gospodarstwa 
rozwiązują te zagadnienia samodzielnie, dysponując odpo- 
wiednio przygotowanym pracownikiem i odpowiedniemi środ- 
kami gospodarczemi, gospodarstwa małe szukać będą mu- 
siały wyjścia na drodze zbiorowych organizacyj zbytu. 
W- chwili obecnej niewątpliwie zagadnienia- organizacyjno- - 
handlowe gospodarstw ogrodniczych, nieumiejętnie rozwią- 
zywane, wywołują ujemne rezultaty działalności, ciągle bo- 
wiem jeszcze rutyna .i zacofanie powoduje, że zagadnienie 
produkcji góruje nad zagadnieniem zbytu. Posiada to spe- 
cjalne znaczenie przy rozważaniu programu kształcenia” 
w szkołach ogrodniczych. 


A. Produkcja szkółlearska. 


, Produkcja szkółkarska obejmuje: drzewa owocowe (ja- 
bionie, grusze, czereśnie, wiśnie, śliwy, morele, brzoskwi- 
nie) i krzewy owocowe (porzeczki, agrest, maliny, winorośl) 
oraz drzewa i krzewy ozdobne. 

„Najbardziej <charakterystyczny przebieg produkcji, drze- 
wek owocowych można zaobserwować na jabłoniach i gru- 
szach. Produkcja drzewek pestkowych różnych rodzajów od- 
bywa się analogicznie jednak w krótszym czasie, na skutek 
czego są też przesunięte terminy zabiegów. 

"q1.Proądukcja drzewek grusz i jabłóni. Roz- 
mnażanie odbywa się przez wysiew : nasion pochodzących 
z drzew dziko tosiiących, Siewki przez dwa lata pozostają 
(„w t. zw. szkółce dzików. Prowadzenie tej szkółki polega 
na, utrzymywaniu w odpowiednim stanie gleby, - zwa uu 
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chwastów, szkodników i chorób. - POPE 
r ; z | 3] : 63* 


996 


W końcu E roku następuje uszlachetnianie drze- 
wek, zaś od następnej wiosny rozpoczyna się prowadzenie 
właściwej szkółki drzew owocowych. W szkółce tej pozo- 
stają drzewka od 3 do 4-ch lat w ` zależności od siły wzro- 
stu poszczególnych egzemplarzy. 

Prowadzenie właściwej szkółki drzewek polega na za- 
biegach pielęgnacyjnych, jak w: szkółce dzików, ponadto na 
skracaniu i przycinaniu pędów w celu otrzymania egzempla- 
rzy silnych, mających odpowiedni kształt i właściwie ufor- 
mowaną koronę. 

2. Produkcja krzewów owocowych. Krzewy 
„owocowe dla cełów użytkowych rozmnażane są drogą wege- 
tatywną t. j. przez sadzonki, odkłady i z odrostków korze- 
niowych. Krzewy te pozostają w szkółce przez 2--3 lata 
w zależności od siły wzrostu, poczem idą na sprzedaż. 

3 Produkcja drzew i krzewów ozdobnych 
odbywa się podobnie do produkcji drzew i krzewów owo- 
cowych z odchyleniami, uwarunkowanerhi gatunkiem danej 
rośliny i jej cyklem rozwojowym. . 


B. Produkcja owocarska. 


Owocowanie drzew i krzewów owocowych, po posa- 
dzeniu ma miejsca stałe, kid w sposób uwidoczniong 
na ponizazej" tabeli. | 


Największe | Kwalifikuje 


Początek 
Gatunek i rodzaj <wacowanisl nasilenie się 
. 5 w latach owocowania |do usunięcia 
i w latach. | w latach 


Jabłonie . . . . . . 
Grusze ., . . ; «: . 


Wiśnie i czereśnie . 2 8—20 25—30 
Sliwy się 3 10—18 
Morele . . . . . a 2 5—12 < 15—20 
',Brzoskwinie .-. . .- 2 4—12 15 
Agrest, porzeczki . 3 6—12 15—18 | 
Maliny . esh.’ 2 3—6 7—8 

3 4—20 | 30— | 


Winorośl . . . . . 
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Wszystkie prace, zmierzające do otrzymania owoców, 
koncentrują się dokoła: mechanicznej uprawy gleby w sā- 
dzie, nawożenia, walki z chorobami i szkodnikami (trwa- 
jącej nieomal cały rok) oraz zabiegów pielęgnacyjnych wła- 
ściwych dla danego gatunku i rodzaju. a 

"Dla końcowych wyników produkcji owocarskiej ogromnie 
ważny jest umiejętny zbiór i «właściwe przechowywanie owo- 
ców, ich sortowanie, pakowanie i ekspedycja. i 

Zagadnienia te w chwili obecnej w większości wypad- 
ków są rozwiązywane nader nieudolnie, powodując niską ren- 
towność owocarstwa krajowego. | | 


C. Produkcja warzywna. 


(; 1, Warzywnictwo gruntowe w „odniesieniu do 
większości uprawianych warzyw, rozpada się na dwa zasad- 
nicze etapy: przygotowanie rozsady i właściwą uprawę. 
Pozostałe warzywa są wysieware "bezpośrednio na miejsca | 
stałe. Kaa A ; 
_ Przygotowanie rozsad odbywa się w inspekcie lub roz- 
sadniku, co zależy od długości ókresu. wegetacyjnego danej 
rośliny i jej wymagań życiowych. 
Zakładanie i prowadzenie inspektu rozpoczyna się 
"w styczitłau, „zaś siew na "rozsaduiku bywa uskuteczniany 
w końcu marca — na początku kwietnia i trwa do maja 
włącznie w zależności od warunków atmosferycznych dā- 
nego. okresu i rodzaju plonów. (łetnie i jesienne). 
Prowadzenie inspektu półega na regulowaniu czynników 
wzrostu rośliny, a mianowicie: ciepła, światła i wilgotności, 
na utrzymywaniu kultur w czystości. i ochronie przed szkod- 
nikami lub chorobami. Na rozsadniku. występują te same imo- 
menty, z tą jedynie różnicą, że wpływ zabiegów człowieka 
jest stosunkowo mniejszy, gdyż młode rośliny znajdują się 
ra wolnem powietrzu i bardziej podlegają bezpośrednim 
wpływom atmosferycznym. á 
Rozsady pochodzące z inspektu są wysadzane na miej- | 
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sca stałe od końca marca do połowy maja, a z. rozsadnika 
począwszy od połowy maja do końca czerwca i na tych 
miejscach przebywają aż do wydania plonów. W przeciągu , 
okresu wWegetacyjnego wszystkie starania około warzywniką 
polegają na utrzymywaniu gleby pod uprawianemi roślinami we 
właściwej strukturze, na walce z chwastami, szkodnikami 
i cliorobami oraz na stósowaniu właściwych dla _ danij To- 
śliny zabiegów pielęgnacyjnych. 

„Siew bezpośredni: na miejsca stałe rozpoczyna się od 
pierwszych dni kwietnia i trwa zasadniczo do połowy maja, 
zaś dla roślin o skróconym -okresie wegetacyjnymi ‘przez 
całe lato w odstępach 2—3 tygodniowych. | 

Jako etap końcowy występuje zbiór plonów, trwający 
w ogrodzie „warzywnym niemal całe lato, począwszy od po- 
łowy maja, z najwięksżem nasileniem tych prac od początku 
sierpnia do października włącznie. Po zbiorze następuje prży- 
gotowanie towaru na sprzedaź lub do przechowania; prze- 
chowywanie i organizacja sprzedaży mają pierwszorzędne 
znaczenie dla rentowności upraw. 

2. Warzywnictwo inspektówe i szklar- 
niowe ma na celu skrócenie, przedłużenie lub, przesunię- 
cie okresu wegetacyjnego uprawianych roślin. Cały proces 
wzrostu od siewu do zbioru plonów odbywa się w warun- 
- kach sztucznych.  Przygótowanie rozsad ma miiejsce w szklar- 
niach, dalszy wzrost również w szklarniach lub inspektach. 

Wszystkie starania mają tu na celu stworzenie możliwie 
sprzyjających warunków wzrostu i' rozwoju uprawianych _ 
roślin w celu otrzymania pionów w okresie wcześnej wio- 
sny, późnej jesieni i zimy, czyli w. momentach korzystnego 
kształtowania się- cen na warzywa. 


D. "Produkcja. kwiaciarska. . 


1. Kwiaciarstwo gruntowe. „Kwiaty ` gruntowe, 
w zależności od gatunku mogą być rozmnażane - drogą siewu 
lub sadzonkowania. W. większości wypadków pierwszy etap 
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produkcji odbywa się w szklarniach i inspektach, a dopiero ‘ 
od maja- przenosi się na grunt. W innych wypadkach siew 
stosuje się bezpośrednio do gruntu na miejsca stałe. W za- 
kładach kwiaciarskich mogą być produkowańe tylko tozsady 
kwiatowe, wówczas na ich terenie rośliny przechodzą” tylko 
przez . pierwszy etap. produkcji pod szkłem, a następnie są 
sprzedawane jako materjał dekoracyjny do różnych celów 
(na kwietniki, balkony: i t. p.). W wypadkach, gdy produkcja 
ma na celu otrzymanie kwiatów ciętych, rośliny po osiąg- 
nięciu odpowiedniego wzrostu i ustaleniu się pogody, co 
zwykle następuje w drugiej połowie maja, wysadzane są 
na miejsca stałe, gdzie pozostają do czasu kwitnięcia i cięcia. 

W okresie letnim, jak przy wszystkich uprawach grun- 
towych, zabiegi ogrodnika polegają na utrzymaniu plań- 
tacji w czystości, : dostarczaniu roślinom pożywiewia i dosta- 
tecznej ilości wody, jak również. pielęgnacji samych roślin, . 
przytem charakter pielęgnacji jest inny w odniesieniu- do każ 
dej z roślin. - 

: 2. Kwiaciarstwo szklarniowe. Produkcja kwia- 
tów szklarniowych obejmuje rośliny doniczkowe i cięte. 

Z: pośród doniczkowych najważniejsze "miejsce zajmują: 
złocienie, bortensje, fiolki alpejskie „i rośliny cebulkowie, 
z ciętych: róże i gwoździki. Rośliny te są rozmnażane. „bądź 
z siewu (fiolki alpejskie), bądź z sadzonek (złocienie, hor- 
tensje, gwożździki), bądź sprowadzane z zagranicy w formie 
. cebulek, bądź też, przygotowywane do dalszej uprawy pod 
szkłem, na gruncie (róża). 

` Każda z.tych roślin ma swoisty przebieg wzrostu i roz- 
. WOJU, wymaga też indywidualnego, traktowania przez ogrod- 
nika. 


Produkcja niektórych z pośród tych roślin odbywa się. 


częściowo w inspektach, a mianowicie w pierwszym okresie 
wzrostu i w sezonie letnim, poza'tem w szklarniach. W za- 
` leżności od wymagań uprawianych roślin, należy tozróżnić: 
szkłarnie zimne, umiarkowane i ciepłe. W każdym z tych 
; kompleksów powinna być utrzymywana odpowiednia tempe- 
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raura i właściwy stopień wilgotności, celem wyprodukowa- 
nia. zdrowych, dobrze rozwiniętych roślin. 

Ostatni etap jest to przygotowanie roślin na sprzedaż, 3 
a więc zcięcie, piseciowane; pakowanie i ekspedycja, | 


E. Poika nasienna. - 


Produkcja nasion ma na celu otrzymanie dobrego ma- 
terjału siewnego pod względem jakościowym i czystego 
. w sensie odmianowym. Zakłady nasienne mogą iść z jednej 
strony w kierunku produkcji i reprodukcji masowej nasion, 
z drugiej strony w kierunku produkcji elity nasion. 

Przebieg produkcji roślin, mających wydać nasiona jest 
zasadniczo taki sam jak w warzywnictwie lub kwiaciarstwie 
gruntowem. 

. Zabiegi zmierzającė do otrzymania materjału siewnego 
w wypadku produkcji masowej polegają na przeprowadza- 
niu t. zw. masowej selekcji. Pod masową selękcją rozu- 
miemy wybór osobników odznaczających się wybitnemi ce- 
chami właściwami dia danej odmiany. Cechy te występują 
w rozmaitych fazach rozwoju roślin i w odniesieniu do 
. rozmaitych części rośliny. To też selekcję tę przeprówadza 
się kilkakrotnie w okresie, wegetacji pozostawiając na owo- 
cowanie tylko ókazy najbardziej. charakterystyczne. 

Przy produkcji elity nasion przeprowadza się t. zw. se~ 
lekcję indywidualną. W tym cełu bierze się nasiona pocho- ' 
` dzące tylko z jednej rośliny najbardziej zbliżonej cechami 
do igpu danej odmiany, a po otrzymaniu z tych nasion ma- 
terjału roślinnego prowadzi się w dalszym. ciągu obserwację ' 
nad każdą rośliną indywidualnie, usuwając rośliny zbyt da- 
` leko odbiegające od prototypu. Zbiór nasion ż tych roślin 
jest również indywidualny. W następnym roku wysiewa się 
nasiona podhodżące z pokolenia drugiego dia - otrzymania 
ostatecznych wyników, czyli. roślin niewykażujących odchy- 
leń od pokolenia 1-go. - 

Przy produkowaniu elit musi być zwrócona uwaga na ` 
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takie rozmieszczenie roślin, PA uniknąć krzyżowania roślin ` 
obcopylnych. W niektórych wypadkach konieczne jest na- 
wet uciekanie się do izolowania. ' 

Przy produkcji nasiennej ważne są takie momenty jak 
zbiór we właściwym czasie, odpowiednie suszenie i oczy- 
szczanie nasion, a pastęguie. przerhowanie w odpowiednich 
warunkach dó czasu sprzedaży. 

W szkółkarstwie,: sadownictwię, nasiennictwie, warzyw- 
nictwie i kwiaciarstwie jako czynność przygotowawczą wy- 
stępuje uprawa mechaniczna roli i nawożenie, jak to ma 
miejsce w produkcji rolniczej. Ponadto w „szkótkarstwie, na- 
siennictwie i warzywnictwie PNE też być brana pod uwagę - 
kwestja płodozmianu, 


IM. ANALIZA CZYNNOŚCI 1 KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Bnaliża poniższa dotyczy pracowników, zatrudnionych 
w gospodarstwach, o produkcji wyłącznie ogrodniczej, względ- 
nie w odrębnym dziale ogrodniczym gospodarstwa rolnego, 
albo też w. ogrodhictwie ozdobnem. Pominięto tu całko- 
wicie, analogicznie do opracowania w odniesieniu do. szkół. 
rolniczych, analizę pracy i kwalifikacyj ©grodników-instruk- 
torów, którzy pracują nad podniesieniem ogrodnictwa,. przy- 
gotowanie bowiem do pełnienia tych funkcyj stanowi od- 
rębne zagadnienie. Nie analizuje się również tych kategoryj 


*'ogrodńików, od których wymagane jest przygotowanie aka- 


demickie. Zależnie od stopnia organizacyjnego danego gó 
spodarstwa ogrodniczego, który jest związany ściśle z ob- 


_ szareni tego gospodarstwa i intensywnością samej gospo- 


darki, występuje bądź odpowiednio ustalony podział prac 
i czynności pomiędzy poszczególne typy prard nko, bądź / 
komasacja tych czyńności. |. 

„W gospodarstwach ogrodniczych dla Słów kształcenia - 
zawodów ego wyodrębniono następujące typy funkcyjne ogrod- 
ników: orodnik — wykonawca Deaporeuet ogrodnik — 
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właściciel. niewielkiego gospodarstwa ogrodniczego, ogrod- 
nik — nadzorca, ogrodnik — organizator i administrator, ' 
popularnie zwany kierownikiem, wreszcie ogrodnik główny 
na plantacjach miejskich, 

Ponadto we wszysłkich działach produkcji ogrodniczej 
występują robotnicy. przyuczeni, wykońywujący wszelkie prace 
sezonowe, związane z rozmnażaniem, uszlachetnianiem i pie- 
lęgnowaniem roślin, którzy. ze względu na charakter wyko- 
nywanych czynności nie wymagają szkolnego kształcenia za~ 
wodowego, zdobywając . perir zawodowe wyłącznie 
na: drodze PERE | 


1. orodnik = Bid usa 


Czynności. Ogrodnik - wykonawca bezpośredni pra- 
cuje w różnych działach produkcji ogrodniczej, jako wy- 
'konawca robót ogrodniczych w całem gospodarstwie lub 
na pewnym powierzonym sobie odcinku.. Styczność jego 
z pracownikiem, organizującym ` „produkcję danego gospodar- 
stwa,. jest albo stała, albo też dorywcza, powodując czę- 
sto . występowanie obok- podstawowej — pracy fizycznej, 
prac o charakterze organiżacyjnym, oczywiście w .szczupłym 
zakresie i w formie uproszczonej. Ten typ pracownika wy- 
stępuje jako ogrodnik .pielęgnujący ogrody miejskie, w dy- 
rekcjach kolejowych — przy produkcji - materjału roślinnego 
i zdobieniu stacyj, jako ogrodnik dworski, ogrodnik w zakła- 
dach i instytucjach społecznych, na terenie Samorządów `, 
w większych zakładach. ogrodniczych i ma plantacjach miej- . 
skich. Ogólnie biorąc na plan -pierwszy w czynnościach 
ogrodnika - wykonawcy wysuwa się praca fizyczna we 
wszystkich - działach ogrodnictwa.. Zależnie od rodżaju za- 
trudnienia praca ta ma na: celu produkcję o charakterze 
mieszanym, bądź teź produkcję ʻo- Kierumku specjalnym, 
zdobienie parków, zieleńców, ogrodów, skwerów i stacyj 
kolejowych, . wysadzanie szos i dróg drzewami owocowemi 
lub ozdobnemi i t. p. ` 
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* Do zakresu jego czynności należy „często również pro~ 
wadzenie zapisków gospodarczych i najprostszej rachunko- 
wóści oraz, w poszczególnych wypadkach, zbyt nadmiaru 
produkcji. >> | 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
W: związku. z wykonijwanemi czynnościami ogrodnik - wy- 
konawca bezpośredni winien przedewszystkiem opanować 
technikę wsżelkich prac ogrodniczych. Obok tego winien on 
posiadać ogólne wiadomości z życia świata roślinnego, żna- 
jomość elementów teorji ogrodnictwa, miernictwa, budowni- 
ctwa ogrodniczego, ogrodnictwa ozdobnego oraz zasad -or- 
ganizacji gospodarstw ogrodniczych. S 

Cechy psychofizyczne: spostrzegawczość, ` o- 
dzielność uwagi, pracowitość, obowiązkowość, zmysł orgą- 
nizacyjny, organizm silny i zdrowy. Wo” e EE 


2. OQgrodnik-właściciel niewiełkiego AZ 
gospodarstwa ogrodniczego, ` s 
. > g r 
Czynności. W porównaniu z ogrodnikiem - wyko- 
nawcą, omawiany typ pracownika ogrodniczego odznacza 
się większą samodzielnością, skupiając w sobie — analo- 
gicznie do gospodarza ‚wiejskiego — zarówno funkcje or- 
ganizujące produkcję, jak też pośrednio i bezpośrednio wy- 
konawcze, AOTM | e 
Właściciel niewielkiego- gospodarstwa "ogrodniczego 
sam pracuje fizycznie, wykonując wszelkie czynności zwią- 
zane z produkcją owoców, warzyw i kwiatów. 
- Czynności jego obejmują również normowanie produkcji: 
w zależności od zapotrzebowania, zbył produktów wytwo- 
rzonych we własnem gospodarstwie, prowadzenie zapisków 
gospodarczych i. najprostszej rachunkowości: i 
. Wiądomości.i usprawnienia oraz cechy 
psychofizyczne tego pracownika są identyczne z omó- , 
wionemi dla ogrodnika.- wykonawcy bezpośredniego, 
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5. Ogrodnik-nadzorca. 


| Czyn ności. „Ogrodnicy - nadzorcy pełnią funkcje, które 
możną nazwać pośrednio - wykonawczemi, w większych go- 

-spodarstwach ogrodniczych -0 nastawieniu dochodowem. Na 
plantacjach miejskich ta kategorja ogrodników zwana jest 

- ogrodnikami dzielnicowymi. Ogrodnicy dzielnicowi mają pod 

` swoim zarządem: parki, skwery, zieleńce i drzewa uliczne 
w poszczególnych dzielnicach .miasta. 

Zakres czynności ogrodnika - - nadzorcy obejmuje orga- 
nizowanie pracy w powierzonym sobie dziale w myśl wska- 
zań kierownictwa; prowadzenie zapisków o przebiegu pro- 
dukcji i ewidencyj materjału roślinnego; przydzielanie pracy , 
zgódnie z programem i planem, wydawanie codziennych dy- 
spozycyj podległemu personelowi; czuwanie nad przebiegiem 
pracy w swoim dziale i wykonywaniem zabiegów pielęgna- 
cyjnych we właściwym .czasie oraz instruowanie pracowni- 
ków; składanie raportów. dziennych ze swego: działu, ustalanie 
zapotrzebowań na nasiona, , „materjał roślinny do rozmnaża- 
nia, materjały pomocnicze i t. p.- 

i Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Ogrodnity nadzorcy powinni. posiadać, obok dokładnego prak- 
tycznego opanowania zawodu, odpowiednio szerszą i głębszą 
niż ogrodnicy —* wykonawcy bezpośredni, praktyczną 
i teoretyczną znajomość techniki prac: ogrodniczych, zasad 
organizacji gospodarstw ogrodniczych pod względem tech- 
nicznym, handlowym i administracyjnym, zasad: budownictwa 
ogrodniczego i miernictwa oraz ogrodnictwa ozdobnego. 

Cechy psychofizyczne: zmysł organizacyjny, do- 
kładność w pracy, spostrzegawczość, systematyczność, cierpli- 
wość, organizm silny i zdrowy. ' | ; 


s 4. Ogrodnik-orgańizatęr. 


Czynności. Organizator i administrator gospodar= 
. stwa ogrodniczego występuje ,w zakładach ogrodniczych sto 
` jących na wyższym poziomie organizacyjnym. „Do zakresu 


l "1008 . 
czyfńności tego. t. zw. „kierownika“ należy . ustalanie kie- 
runków gospodarstwa, układanie programu pracy na dłuższy - 
okres czasu i planu szczegółowego na krótsze okresy, bę- 
dącego rozwinięciem i sprecyzowaniem tego programu; ukła- 
‘danje sezonowego i rocznego .preliminarza gospodarczego; 
omawianie z podległym personelem planu pracy i wydawanie: 
. codziennych lub okresowych dyspozycyj; organizowanie pracy 
i administrowanie nią; czuwanie nad jej wykonaniem; udzie- 
lanie wskazówek fachowych odnośnie do zabiegów pielęgna- 
cyjnych; prowadzenie zakupów dla potrzeb gospodarstwa 
i zbytu wyprodukowanych płodów i roślin, kontrola termi- 
nowego wykonania zamówień; prowadzenie kalkulacji opła- - 
calności produkcji i dążenie do jej potanienia: przez wpro- 
wadzenie racjonalnych metod uprawy i pracy; organizowanie 
gospodarstwa ogrodniczego pod: względem administracyjnym. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W” związku z wykonywanemi czynnościami ogrodnik - organi- 
zator winien posiadać oprócz wykształcenia ogólnego i pod- 
stawowych wiadomości” przyrodniczych — „znajomość prak- 
tyczną i teoretyczną wszystkich działów ogrodnictwa ze spe- 
-cjąltem pogłębieniem działu ogrodnictwa użytkowego, orga- 
nizacji gospodarstw ogrodniczych pod względem technicz- 
-nym, handlowym i administracyjnym, znajomość budownictwa 
ogrodniczego i miernictwa, s: 
Cechy psychofizyczne: „wyrobienie PN 
zdolności organizacyjne, wytrwałość, energja, szybkość de- 
cyzji, spostrzegawczość, umiejętność postępowania z ludźmi, 


5. POPPONIRZYKOWAJ 


Czynności. „Ogrodnikiem głównym" zwany jest 
ogólnie kierownik plantacyj miejskich. Zakres jego czynności 
administracyjnych jest taki sam jak u pracownika, omówio- | 
nego poprzednio. Różnice występują na tle odmiennych . zadań. 


miejskiej gospodarki ogrodniczej i całego jej kierunku. W za-. ` 


kres czynności ogrodnika głównego wchodzi zatem: nor- 
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mowanie i. czuwanie nad produkcją drzew i krzewów 
ozdobnych oraz roślin kwiatowych, służących do dekorowa- - 
nia miasta, sporządzanie projektów dekorowania kwietni- 
ków, układanie doboru drzew i krzewów ozdobnych do. 
wajsadzania ulic, skwerów, zieleńców, projektowanie nowych 
parków i ogródków ozdobnych. 

Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Wiadomości ogrodnika głównego powinny być w zasadzie 
takie: same, jak ogrodnika - organizatora, jednak ze specjal- 
nem pogłębieniem działy ogrodnictwa ozdobnego (elementy 
styłów architektonicznych i _ urbanistyki, „planistyka i parko- 
znawstwo). i 

Cechy psychotizyczne takie s same jak u pocan 
. nika sporrzedniego: 


ne 


Tv. "ŁĄCZENIE PRACOWNIKÓW W GRUPY DLA CELÓW, 
i - SZKOLENIA. 


* Chóciaż teren pracy ogrodników jest różnorodny i obej- 
mije zarówno produkcję, jak też i zdobnictwo ogrodnicze, 
jednak, opierając się na analizie czynności oraz wiadomości ' 
zawódowych i usprawnień różnych typów funkcyjnych, można 
ująć ogrodników dla celów szkolenia w dwie grupy zasadni- 
cze. Pierwszą z nich będą stanowili ogrodnicy, u których 
l podstawę wiadomości stanowi praktyczne usprawnienie w za- 
wodzie, a 'więc ogrodnicy - wykonawcy bezpośredni oraz wła- 
ściciele niewielkich gospodarstw ogrodniczych. Dtugą grupę 
stanowią ogrodnicy organizujący, .normujący i kontrolujący 
` produkcję ną stanowiskach kierowniczych w ogrodnictwie 
użytkowem, bądź też ozdobnem. Pracownikom tym potrzebny 
jest szerszy zakres wiadomości ogólnych niż pracownikom 
grupy pierwszej, obok odpowiedniego -wyszkolenia. prak- 
tycznego z. pogłębieniem wiadomości z dziedziny ogrodni- 
ctwa użytkowego, bądź też ozdobnego. Kształcenie pracowni- 
ków , dla obu kierunków możę się odbywać. wspólnie 
z uwzględnieniem edjalizacji w -ostatnim roku. nauczania. 


r 
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Funkcje ogrodników - nadzorców -występują _ jedynie 
w. większych zakładach ogrodniczych i zapotrzebowanie na 
nich jest stosunkowo niewielkie, .to też tworzenie szkół, 
przeznaczonych ‘specjalnie: dla kształcenia tej kategorji pra- 
cowników byłoby. bezcelowe',temhardziej, że obowiązki nad- 
zorców mogą pełnić po pewnej ilości. lat pracy zawodowej 
ogrodnicy - wykonawcy, albo też ogrodnicy, o szerszem przy- 
gotowaniu teoretycznem w okresie „POARDYA pracy. za- 
wodowej. i 


V. CHARAKTERYSTYKA SZKÓL OGRODNICZYCH 
a ISTNIEJĄCYCH w POLSCEJ). 


W Polsce istnieją obecnie 3:typy szkół ogrodniczych: 
niższe, średnie, odpowiadające szkołom stopnia gimnazjalnego 
i wyżej Średnie, odpowiadające szkole stopnia licealnego, 
ponadto zaś kursy z zakresu ogrodnictwa. 

- 1, Szkoły ogrodnicze niższe narówhi ze - zai rolni- 
czemi przeszły pod zarząd” Ministerstwa Wyznań Religijnych 
i Oświecenia Publicznego w 1932 r., zaś do tego czasu podle- 
gały kompetencji Ministerstwa Rolnictwa i Reform Rolnych. 
Szkół tego typu: mamy obecnie w Polsce 3. Dwie z'-.pośród 
nich mają 3-letni okres nauczania, jedna: 2-letrii. Główny 
nacisk kładzie się -w nauczaniu na praktyczne wyszkolenie 
przyszłych ogrodników, przyczeni zajęcia szkolne są mniej 
więcej równomiernie podzielone między lekcje teoretyczne 
i pracę w ogrodzie szkolnym. Programi przewiduje przedmioty 
ogólnokształcące w 30% czasu, poświęconego na lekcje teo- 
retyczne, pozostałe: godziny - obejmują przedmioty zawódowe, 
wchodzące w zakres wszystkich działów "ogrodnictwa użyt- 
kowego i ogrodnictwo ozdobne. Wiadomości zawodowe są 
podawane w zastosowaniu praktycznem, stanowiąc uzupeł- 
nienie: prac wykonywanych przez uczniów w "ogrodzie 'szkol-.. 

‘nym. Do niższych szkół ogrodniczych przójmowani są wy- 
łącznie chłopcy w wieku od lat- 15—16-tu, -po ukończeniu 


A) Szkolniclwo ogrodnicze zagranicą omówione jest Aa ze szkol- 
nietwem rolniczem. 


1008. 


-5 oddz, szkoły powszechnej. Obecnie przeważa element star- 
szy z ukończoną pełną szkołą powszechną. Liczba uczniów 
w r. 1932/53 wynosiła około 180. 

'2. Średnich szkół ogrodniczych, opartych o podbudowę 
7 oddz. szkoły powszechnej mamy obecnie 6, w 'czem 2 mẹ- 
skie, 1 żeńska i 3 koedukacyjne. W szkołach tych z wy- 
jątkiem żeńskiej z 4-roletnim kursem nauczania, czas trwania 
"nauki wynosi 3 lata, f 

Program obejmuje wszystkie działy ogrodnictwa, jak 
również pszczelnictwo i przetwórstwo owóców i warzyw, 
nie uwzględniając specjalizacji. W półroczu zimowem prze» . 
ważają lekcje teoretyczne, zaś w letnićm zajęcia praktyczne 
na terenie ogrodu szkolnego. | 

„Tygodniowy rozkład zajęć mieści się w ilości godzin. 
od 42 do 46, wykazując niewielkie odchylenia w poszczegól- 

nych szkołach, 

Przedmioty ogólnokształcące są skomasowane w pierw- 
Szym roku nauczania, stanowiąc 50%, a nawet w niektórych 
wypadkach większy odsetek lekcyj teoretycznych, zmniejszają 
„się w następnych latach. do 30% i poniżej. Jedna ze szkół 
tego typu prowadzi na terenie szkoły tylko lekcje teoretyczne, . 
skupiając je w półroczu zimowem przez pierwsze dwa lata 
nauki, zaś na: półrocza. letnie wysyła. swych wychowanków 
na praktyki do zakładów prywatnych. W trzecim roku nauka 
odbywa się wyłącznie w murach szkolnych, poczem, po rocz- 
nej praktyce w gospodarstwie ogrodniczęm, absolwent wraca 
do szkoły dla złożenia egzaminu końcowego, t. zw. głównego. 

Ogólna liczba uczącej się młodzieży w tych szkołach 
wynosiła w r. szk. 1932/33 — 370 osób. 

l 3. Szkoła ogrodnicza na poziomie wyżej średnim. jest 
szkołą koedukacyjną,. opartą na podbudowie 6. kl. szkoły 
średniej ogólnokształcącej, o 3-letnim kursie nauczania. Pro- 
gram szkoły przewiduje dwa Kierunki specjalne, mianowicie 
ogrodnictwa ozdobnego i produkcji ogrodniczej. Kierunki te 
wyodrębniają się, począwszy od” drugiego roku nauczania, 
co się zaznacza w nasileniu odnośnych przedmiotów. zawo- 
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dowych i zajęć praktycznych w odpowiednich działach ogrod- 
nictwa. W zajęciach szkolnych przeważa teoretyczna nauka 
zawodu, przedmioty ogólnokształcące, z wyjątkiem higjeny, 
są wogóle w szkole tej pominięte. Zajęcia praktyczne w ogro- 
„dzie szkolnym stanowią . 30 — 40% „nauki szkolnej, otrzy- 
. mując większe nasilenie w półroczu letniem. Frekwencja w tej 
szkole wynosiła w r. szk. 1932/35 — 99 osób. 

Poza szkołami ogrodniczemi typu zasadniczego istnieją 
na terenie Polski kursy z zakresu ogrodnictwa, dające w krót- 
kim czasie podstawowe wiadoimości ogrodnicze bądź wyłącze 
nie na drodze wykładów teoretycznych, bądź też w połą- 


. czeniu z praktyczną nauką zawodu. 


VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA .W. R. i ©. P: 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWĄ OGRODNICZEGO. 


$ 201. Będą organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i: kursy ogrodni- 
cze: | 

szkoły ogrodnicze stopnia niższego, 
5 w » licealnego, 
kursy z zakresu ogrodnictwa. 

W systemie szkół ogrodniczych największą rolę winny 
odegrać szkoły ogrodnicze stopnia niższego i kursy przezna- 
czone dla kształcenia najliczniejszej grupy' pracowników 
ogrodniczych. : i 

Szkoły: ogrodnicze o nastawieniu wybitnie. praktycznem, 
uzupełnionem  niezbędnemi wiadomościami. teoretycznemi, 
przejmą przygotowanie grupy pracowników, zatrudnionych 
na różnych terenach i w różnych działach produkcji oraz 

"w: ogrodnictwie ozdobnem, których czynności wymagają prze- 
dewszystkiem praktycznego usprawnienia w zawodzie.. 

Nie przewiduje się tworzenia gimnazjów" ogrodniczych, 
dla Kształcenia ogrodników, wykonawców, bowiem pracow- 
nicy tego typu, jakich mogłaby dostarczyć szkoła gimnazjalna, 
nie mieliby zastosowania w życiu. . i 


Szkolnictwo zawodowe, | 64 
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„Szkoły licealńe: przejmą kszłałcenie ogrodników orga- 
nizujących produkcję. w.-więksżych gospodarstwach ogrodni- 
czych o kierunku: użytkowym, bądź też ozdobnym, zapewnia- 
jąc. uczniom :'szersze i głębsze wiadomości zawodowe 
i- ogólne, obok "odpowiedniego przygotowania praktycznego. 

Kursy z zakresu: ogrodnictwa przeznatzóne są przede- 
wszystkiem dla ogrodników: i rolników, pragnących uzupeł- 
nić swe wiadomości: w. zakresie PROJ: kę ka dziż- 
łów ogrodnictwa. sl, > s- . 


Szkoły ogrodnicze stopnia niższego. 


8 202. 1, Szkoły ogrodnicze stopnia niż- 
szego noszą nazwę: szkoły ogrodnicze. 

2. Zadaniem szkół ogrodniczych jest prak- 
tyczne kształcenie ogrodników. 

8$.Szkołyogrodnicze Są trzyletnie. 

Trzyletni okres nauczania przewidziano w tych szko- 
łach z tego względu, że opariowanie w dostatecznym stopniu 
przez przyszłych ogrodników: różnorodnej techniki - prac 
ogrodniczych w czasie krótszym byłoby niemożliwe. 

4 Podbudową programową jeśt I szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. ` 

Praktyczny charakter nauczania w zakresie ogrodnictwa 
nie wymaga wyższej podbudowy w zakresie przedmiotów 
ogólnokształcących, niż to daje | szczebel programowy 
szkoły powszechnej, przewidziany przóż ustawę dla szkół 
stopnia niższego. Nie zamyka to” oczywiście drogi wstępu 
do tych szkół osobom z wyższym. cenzusem. 

5. Szkoły te nie przeprowadzają specja- 
lizacji w żad nym z działów ogtodnictwa; 
w materjale nauczania traktują one- szerzej 

i głębiej podstawowy dla danego. regjonu 
dział produkcji ogrodniczej. i 
l . Specjalizacja na terenie szkoły nie jest iwskażana z tego. 
względu, że do zakresu czynności ogrodnika, którego ma 
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kształcić - -szkofa należą w przeważającej ilości wypadków 
prace we wszystkich działach ogrodnictwa. W razie życiowej 
potrzeby specjalizacja może „odbywać się w praktyce zawo- 
dowej po skończeniu szkoły. Ponieważ jednak absolwenci 
szkoły będą zatrudnieni przedewszystkiem w jej regjonie, 
* program winien być ściśle dostósowany do potrzeb, wynika- 
jących z warunków aomp i n danego 
regjonu. . 

6 Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
stwo ogrodnicze 6 produkcji mieszanej. Pod- 
stawę programową tworzy praktyczna nauka 
ogrodnictwa, uzupełniona w niezbędiiym za- 
kresie wiadomościami teoretycznemi ż dzie- 


dzin: teorji ogrodnictwa użytkowego - 
i ozdobnego, towaroznawstwa produktów 
ogrodniczych „organizacji gospodarstw 


ogrodniczych oraz elementów budownictwa 
i miernictwa ogrodniczego. Program uwzglę- 
dnia wiadomości pomocniczę ściśle związa- 
ne i bezpośrednio niezwiązane z zawodem. 

7. Przyszkotach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia'ucz- 
niów szkolne gospodarstwa ogrodnicze. 
© 8 Przy szkołach tych istnieją iùternaty, 
dla uczniów. 

9, Do szkół ogrodniczyh przyjmuje się 
kandydatów, którzy: 

a. przedstawią: świadectwo akońóżenia 
klasy IV szkoły powszechnej MI lub H stopnia, 
świadectwo ukończenia z wynikiem pomyśle 
"nym pierwszego roki nauki w klasie IV szkoły 
powszechnej I stopnia albo inne świadectwo 
uznane za równoważlie, 

-b kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 16, anie przekroczą 24. lat życia. ` 

` Dolną granicę wieku ustalono na lat 16 z uwagi na wa- ` 
G4* 


oki 4 SUESC NSE Z | 8 
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„runki pracy w szkole, mającej charakter wybitnie- praktyczny: 
oraz dla umożliwienia wstępującej młodzieży odbycia ewen- 
tualnej praktyki przedszkolnej Górną granicę. wieku przesu- 
` nięto do jat 24 aby umożliwić wstęp do . szkoły imioczięży 
starszej, , 

c posiadają odpowiedni rozwój: ACE 


3 | Szkoły ogrodnicze stopnia licealnego. 


$ 203. 1. Szkołyogrodnicze stopnia liceal- 
nego noszą nazwę: licea ogrodnicze, 

2. Zadaniem liceów ogrodniczych jest 
kształcenie ogrodników, którzyby, obok prak- 
tycznego przygotowania zawodowego, po- - 
siadali szerszy i głębszy zasób wiadomości 
teoretyczno- -zawodowy i ogólnych, 

3. Licea ogrodnicze są trzyletnie. ; 

Trzylętni okres nauczania przewidziano z tego względu, 
że materjał naukowy, który szkoła musi uwzględnić w swym 
programie jest zbyt obszerny do opanowania w krótszym cza- 
sie bez przeciążenia młodzieży. 

4. Podbudową. programową. jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5, Program kiasy Ii I jest jednolity 
i uwzględnia w odpowiednim stopniu ogrod- 
nictwo użytkowei ozdobne. Program, klasy HI 
wyodrębnia kierunki: 

a. ogrodnictwa użytkowego, 

b. ogrodnictwa ozdobnego. 

Ze względu na zasadnicze różnice zachodzące w: zakre- 
sie wiadomości i usprawnień wyykwalifikowanych pracownie 
„ków w tych działach. ogrodnictwa, celowem jest przeprowa- 
"dzenie specjalizacji "ogrodników, kształconych na poziomie , 
licealnym, dla gruntowniejszego ich przygotowania w dzie- 
` dzinie ogrodnictwa użytkowego lub ozdobnego. . i 

6. Ośrodkiem nauczania jest większe go- 


š 
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Spodarstwo ogrodnicze `o wszystkich dzia- 
łach produkcji Podstawę programową two-. 
rzyszerzeji głębiej potraktowana praktycz- 
na i teoretyczna nauka wszystkich dżiałów 
ogrodnictwa, towaroznawstwa próduktów 
ogrodniczych, miernictwa i budownictwa 
ogrodniczego oraz organizacji gospodarstw. 
ogrodniczych pod względem technicznym, 
handlowym i administracyjnym, W trzecim ro- 
ku nauczania, w związku z wyodrębnieniem 
kierunków, pogłębia się w podstawie progra- 
 mowej odpowiednie dla danego kierunku za- 
jęcia praktyczne i wiadomości teoretyczne. 
Program uwzględnia przedmioty pomocnicze 
ściśle związane i bezpośrednio niezwiązane 
zzawodem. | ma » . 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa zostały , 
nstalońe na zasadzie, analizy czynności. kierownika wyżej zor- 
ganizowanego gospodarstwa ogrodniczego i ogrodnika-głów- 
nego na plantacjach miejskich. i , 

1 Przg szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów szkolne gospodarstwa ogrodnicze. 

8. Przy szkołach tych istnieją w zasadzie 
internaty dla ucznów, i 

9. Doliceów ogrodniczych przyjmuje się 
kandydatów, którzy: ; i 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogółlnokształcącego [ub „inne 
świadectwo uznane za równoważne, . 
: b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
w gospodarstwie ogrod niczem lub praktykę 
uznaną za równoznaczną, l 

c kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 17,.a nie przekroczą 21 lat życia, 

d.pósiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 
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Warunek odbycia praktyki przedszkolnej „wprowadzono 
z uwagi na potrzebę selekcji kandydatów do szkoły i ko- 
_nieczność zapoznania się z zawodem ogrodniczym przed roz- 
poczęciem nauki, celem zyskania „wspólnego języka" z na- 
uczycielem. 

Dolna granica wieku przyjęcia do tych szkół: wiąże się 
z „ukończeniem gimnazjum ogółnokształcecego i- odbyciem 
tocznej prakbyki wstępnej; górną granicę wieku przesunięto 
„do lat 21, aby umożliwić naukę młodzieży starszej. 


„Kursy. z zakresu ogrodnictwa. l 
§ 204. Kursy z zakresu ogrodnictwa prze- 
-znhaczone są dla 'osób, specjalizujących" się 
w pewnych jego działach. Zadania, czas'trwa- 
nia i zasady orgarńizacji tych kursów będą 
dostosowgwane do potrzeb ogrodnictwa. 


GRUPA. 3. LESNA. 
I. CHARAKTERYSTYKA OGÓLNA. 

` Ogólny obszar ` lasów "W Polsce wynosi według danych za 
rok t931, opracowanych przez Ministerstwo Rolnictwa i Re- 
, form Rolnych, 8.000.032 ha. Z wyższej powierzchni,.na wła- - 
sność państwową przypada 3.033.174 ha. na własność nie- 
państwową, prywatną i instytucji publicznych, 41.966.858 ha. 

Lasy państwowe podzielone są na.420 jednostek admi- 
nistracyjnych — nadleśnictw, te zaś na 1910 leśnictw. Prze- 
ciętna powierzchnia nadleśnictwa 'wynosi 7260 ha., leśnictwa — 
„1555 ha. 

Odmiennie” przedstawiają się stostnki w lasach, niesta- 


nowiących własności Państwa. Lasy te po są na 
328.411: jednostek różnej "wielkości, a mianowicie: 


319083. jednostki 9 pówićrzchni poniżej = 50 ha. 

- 3169 jednostek „.  „ ; od 51 do 100. ka. , 
"NG3Q; o: w.i . m... od 101 do 500. ka. 
`. 1620 .. e yass powyżej 500: ha“ a 


, jak z powyższego zestawienia wynika, 97, 20% . ogólnej 
ilości jednostek: należy do najniższej. „kategorji wielkości. Ka- 
tegorja, II- obejmuje zaledwie 0,9%, II — 1,39%, IV, — 0,64, 

Odwrotnie przedstawiają się stosunki, jeżeli. - weźmiemy 
;pod uwagę, obszar: lasu. w 7 z powyższych, + eaan 
wielkości: u z i meigean m du a dą aAA, 
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"poniżej 50. ha — 694260 ha = 14%, — przec. wielk. 22 ha 
od 51 do 100ha — 216736 ha = 4% — „. „ ha 
od101 do 500 ha — 970098 ha == 20% — „ „  2l4ha 
powyżej 500 ha — 3085764 ha = 62%, — „ „` 2000ha 


Z powyższego wynika, że ze względu na charakter pracy 
w leśnictwie, przy rozważaniu zagadnienia personelu i szkol- 
nictwą leśnego w. lasach niestanowiących własności Państwa 
wchodzi w grę zaledwie 2,8% jednostek (II-IV kategorje 
wielkości),. natomiast. 86% powierzchni. 

Ilości personelu leśnego, zatrudnionego w lasach polskich, 
ustalić w chwili obecnej dokładnie nie można. f | 

Pewne światło rzucają na tę sprawę następujące liczby: 
W lasach państwowych pracowało w r. 1931: - 


w Zarządzie Centralnym |. 80 osób 
w 10 Dyrekcjach lasów państwowyc 96%, : 
na terenie: o. . | 
nadleśnictw ` 420 ,,. 
leśnictw: © 1910 ,, : 
różnego personelu w. nadleśnictwach 5582 , 


ogółem 8956 osób 


Do powyższego personelu etatowego dodać należy 1331 , 
pracowników koniraktowych, co w sumie daje 10287 osób. 
Na 1 pracownika przypada zatem przeciętnie około 300 ha 
lasu, licząc personel kierowniczy, techniczny i biurowy. 

Dla lasów prywatnych ustalić można analogicznie pewną 
liczbę, opierając się na stosunkach, istniejących w "województ- 
wie Pomorskiem. r 
i Na ogólnym obszarze lasów 97536 ha zatrudnionych . 

jest 7 nadleśniczych, 113 leśniczych i:53 gajowych — ogó- 
łem 173 pracowników: Na jednego pracownika "przypada za- 
tem 550 ha lasu. © > i - 

Gdybyśmy stosunek ten przyjęli dia całej Polski, ilość 
pracowników zajętych w lasach prywatnych . wyniosłaby oko- 
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ło 9.000. Liczba ta jednak nie obejmuje personelu biurowego, 
który zazwyczaj jest wspólny dla całej jednostki rolniczo-le- 
śnej, Jedynie w większych majątkach leśnych zatrudniony jest 
. specjalny personel "biurowy, > | ; 

Przypuszczać zatem należy, że ogółem w lasach pol- 
skich zatrudnionych jest około 20.000 pracowników. 


II. PRODUKCJA LEŚNA. 


Proces produkcji w: leśnictwie jest dziełem przyrody. 
Zadaniem leśnika jest kierowanie siłami przyrody „w cel 
wyyzyskania siły rozrodczej roślin i. zdolności ich do wytwa- 
rzania jak największej ilości produktów, jak najwyższej 
~ jakości i w jak najkrótszym czasie, | 

Zasadniczym produktem leśnym jest drewno. Produk- 
tami ubocznemi są: masiona drzew i krzewów leśnych, ży- 
wica drzew iglastych; jagody, grzyby, kopaliny (tort, glina, 
kamień i t. p.), zwierzyna łowna, ryby i t. d.. . 

Dla osiągnięcia jak najwydatniejszej produkcji organi- 
zacja jej skiadać się winna z następujących działów. - | 
. L Plan organizacji produkcji na dłuższy 
okres czasu, zasadniczo odpowiadający okresowi, w ciągu 

którego las w danych warunkach dochodzi do wieku dojrza- 
` łości względnie rębności. Okres ten dla drzewostanów igla- 
stych wynosi od 60. do 120 iat, dla liściastych nasierinych od 
40 do 120, dla lasu odroślowego od 20 łat, a nawet niżej, 
do lat 60, ` 2, l 

Wyrazem planu organizacji produkcji jest plan gospo- 
darczy, a. dla małych jednostek uproszczony program go- 
spodarczy, zwany też planem (względnie programem) urządze- 
nia gospodarstwa leśnegd. 3 | 

Sporządzenie planu gospodarczego polega na: ` E 

a. ustaleniu granic lasu przez ścisły pomiar geome- ` 
tryczny jego: obwodnicy; l 

b. obliczeniu powierzchni lasu; 
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c.-założenia podziału. przestrzennego; -czyli podziale 
lasu na mniejsze lub większe jednostki powierzchniowe 
o kształcie zasadniczym prostokątnym lub kwadratowym; 

Ad szczegółowej inwetaryzacji przyrodniczej lasu, a więc 

fa zbadaniu i opisaniu gleby, runa „leśnego i drzewostanu. 
Podstawę inwentaryzacji stanowi roślinność drzewiasta, 
przyczem każda część lasu, różniąca się czemkolwiek od oto- 
czenia (składem gatunkowym, zwarciem, wiekiem, sposobem 
powstania — z masienią, z odrośli i: t. d.), wydziela się jako ` 
odrębny drzewostan, dla każdego drzewostanu przeprowadza 
się badanie gleby i runa; 

"e. pomierzeniu i ustaleniu granie poszczególnych. drze 
wostanów; > > T de s 

: £. ustaleniu kapitak drzewnego, zawartego w danym 
lesie, czyli na obliczeniu zapasów masy drzewnej na. pniu 
„w okresie. sporządzenia planu gospodarczego Oraz . prze- 
£iętnego i okresowego. przyrostu masy drzewnej. 
`` Na podstawie materjatów, wymienionych w p. a—f, 
sporządza się: . 

g. mapę pomiarową; . 

h. mapę drzewostanową, na. krą nanosi. się wszyśtkię 
ka drzewostany; 
z, i. mapę gospodarczą, „na której oznacza rak porządek 
itko wania lasu w postaci corocznych lub okresowych Wy- 
rebów, z b aoe o7] 
= Dla sporządzenia mapy gospodarczej niezbędko jest wy- 
konanie pracy kameralnej, polegającej na zestawieniu -wyni- 
ków pomiarów - terenowych i inwentaryzacji lasu, na. usta- 
leniu.. zasad: . gospodarowania w danym lesie, kolei rebności 
(okresu, w.. ciągu którego : ma się odbyć Peg żuciówyj, 
wielkości.. użytkowania i t d '. 

Dla sprawdzenia, czy plan janada rhoże . Serot 
się na przyjętych zasadach i czy jest Wykonany co lat 20 
' (względnie 10) odbywa się - rewizja plang > . 

W sporządzaniu planów pare Biorą, udzie na- 
stępujące instytucje, i 


1 że "Eerawe A zd wiSE, 
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„A. W lasach państwowych. 


't. Wydział Urządzania Lasów w Dyrekcji Naczelnej 
Lasów Państwowych, na „którego czele stoi inżynier ~ leśnik, 
mający do pomocy sily techniczne z wyższem wykształce- 
niem deśnem. 

2. Oddziały Urządzania Lasów w. okręgowyjch dyrek- 
cjach” "lasów państwowych. Na czele oddziału stoi inspektor 
Z wyższemi wykształceniem leśnem, Pracę w terenie wykonują 
drużyny urządzehiowe. Na czele drużyny stoi jej kierownik= 
leśnik z 'wyższem wykształceniem zawodowem. W skład dru- 
żyny wchodzą taksatorzy (leśnicy) i mierticzowie. Do prac 
kameralnych używani są jako sity PE rachmistrze 
i kwreślarze.. .- 

w dziale urządzania sw Saibro (w. Dyrekcji 
Naczelnej i w Dyrekcjach Okręgowych) Pracowalo w r. 
1931 ogółem 290 osób. 

". Poza sporządzaniem - planów gospodarczych dział ten 
zajmuje się: ocęnianiem wartości lasów przy kupnie, sprze- 
daży, zamianie, likwidacji służebności, wywłaszezaniu i 't. p. 
oraz szacowaniu.-wartości pytana zniszczonych - przez 
pożary, s. elementarne. i t. a 


„B. w lasach prywatnych. 


. Sporządzaniem planów Soararn dla. lasów pry- 
„watnych zajmują się przeważnie leśnicy z wyższem wykształ- 
ceniem jako przedsiębioraj pracujący indywidualnie lub zrze- 
szeni w biura urzędzeniowe, W niektórych wojewódz- 
twach (w. chwili obecnej. w. poznańskiem `i. pomorskiem) 
sporządzaniem planów gospodarczych i wszelkiemi. pracami 
taksacyjnemi zajmują się wydziały leśne izb rolniczych. W naj- 
„bliższej przyszłości przewiduje się uruchomienie takich wy- 
działów, względnie referatów, w nowopowstających innych 
izbach rolniczych. 
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Plany gospodarcze sporządzane są też przez stały fa- 
chowy personel administracyjny poszczególnych majątków 
deśnych. 

Ustawa o ochronie lasów nie stanowiących własności 
państwa (Dz. U. Rz. P. Nr. 111. poz. 932 z +. 1932) nie- 
"nakłada obowiązku sporządzania planów gospodarczych dia 
` lasów prywatnych przez fachowców -~ leśników. Każdy taki 
plan musi być tyłko zatwierdzony przez władze ochrony la- 
sów, które przed” zatwierdzeniem poddają go fachowej kon- 
treli. 

Władże ochrony lasów składają, się: 

t. z Wydziało „Leśnictwa w Ministerstwie Rolnictwa 
i Reform Rolnych; 

2. z Wbjewódzkich urzędów ochrony lasów w składzie 
inspektora wojewódzkiego i odpowiedniej liczby. obwodo- 
wych komisatzy ochrony lasów.. 

W chwili obecnej władze ochrony lasów zatrudniają 
ogółem około 100 osób, w tem 91 leśników] z wyższem wy- 
kształceniem w: terenie i 3 w centrali Ministerstwa, f 

H Hodowla i ochrona lasu. Na dział ten skła- 
dają: się czynności, zmierzające do” założenia lub odnowienia 
lasu, jego pielęgnowania i ochrony od wszelkich niebezpie- 
czeństw w ciągu całego życia lasu — od jego powstania aż 
do chwili zużytkowania. 

Na pierwszą część tego dsżałi, t. j; hodowlę lasu skła” 
- dają się następujące czytmości : 

a. pozyskiwanie nasion drzew i krzewów AREA 

b. wijłuszczanie nasion drzew iglastych (Sosny, swe 
i modrzewia); 

[A aen EA nasion, 

d, zakładanie szkółek (rozsadników) leśnych" stałych 
i czasowych; 

e. - pielęgnowanie szkółek; i 

f. odnawianie naturalne läsów przez ułatwianie przy 
rodzie samosiewu; -© 6 0 0 i 
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-g. odnawianie lasu. RCA — .-siewem lub.. sa-. 
dzeniem; . e | 

h, zakładanie nowych lasów; | 

i. zalesianie nieużytków, zwłaszcza lotnych piasków; ` 

. j.. pielęgnowanie lasu przez. „czyszczenia” w pierw- 
szym okresie życia lasu (do lat 15—20), „trzebieże* — prze- 
ręby w célu przyspieszenia rozwoju i przyrostu drzewo- 
=) od 15—20 do 60—80 lat; 

k. „prześwietlenia“ w celu podniesienia przyrostu w star- 
szym, wieku (powyżej 60—80 lat); 

. I. hodowla zwierzyny, dokarmianie, odświeżanie krwi, 
regulowanie stosunku płci, regulowanie ilości. zwierzyny it. p. 

Na ochronę tasu składają się: 

a. nadzór nad szkółkami, ochrona ich przed czynnikami. 
atmosferycznemi, . ptakami, gryzoniami, owadami, grzyb-. 
kami, pasorzytniczemi i chwastami; 

b. nadzór nad. zdrowotnością upraw leśnych ` sztucz- 
nych i samosiewów, ochrona ich przed . zacłrwaśzczeniem, |. 
szkodliwemi owadami, ' Yea pasorzytniczemi, . zwierzyny, 
bydłem domowem; 

| - «.. nadzór. nad całością lasu „we ważyjstkich ia 
jegó życia, w szczególności: ochrona przed pożarami, . wrogą 
działalnością człowieka, pasącem się w. lesie bydłem, owa- ` 
dami, grzybami pasorzytniczeini; 

- $, bezpośrednia walka z wrogami lasu, w  szczegól- 
ności: „gaszenie pożarów, zwalczanie kradzieży i defraudacyj. 
leśnych, nielegalnego paszenia, nielegalnego zbierania. jagód 
i grzybów, nielegalnego. polowania i rybołówstwa, niszcze- 
. nie szkodliwych owadów. i grzybów pasorzytniczych; 

e. ochrona zwierzyny i. ryb w wodach leśnych. 

W lasach państwowych czynności kierownicze w. tym 
dziale należą do Wydziału Gospodarki w Naczelnej Dyrekcji- 
‘Lasów Państwowych, posiadającej fachowy personel teśny. 
z wyższem wykształceniem. 

W terenie, zarówno „w lasach państwowijch jak w pry- 


> 
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watnyċh, czynności hodowlanó-óchronne wykonywa personel ` 
jednostek gospodarczych, jakiemi zasadniczo są nadleśnictwa. 
r W czynnościach tych biorą udział: „nadleśniczy — jako 
kierownik działu, leśniczy, podleśniczy, ` pomocnik leśny — 
jako siły wykonawcze, straż leśna (gajowy, Nadzorca); jako 
organ ochrońny. ` i 
" I Dział techniczno- -handiowy.. Zadariiem ` 
tego działu jest czerpanie dochodów z lasu przez umiejętne 
użytkowanie i spieniężanie płodów leśnych. 

Na pierwszą część tego a składają się następujące 
czynności : | 

4. wyróbka' drewna w lesie, czyli ścięcie drzew, oczy- , 
szczenie ich z gałęzi, podział na sortymenty,  okorowanie, 
wywóbka. opału z części drzew nienadających się na immy 
użytek, ułożenie. gałęzi i chróstu w stosy; 

b. wyróbka półsurowca w postaci sortymentów: ciosa- 
riych (np. sleepry), tupangch (gonty) i lupano - scjpsanych 
(klepka); 
-> œ wyróbka sortymentów okrągłych (kopalniaki, papie- 
rówka, słupy: teletechniczne); , 

d. wyróbka -Karpin do celów przemysłowych i ppa.: 
towych; 

e. przeróbka surowca drzewnego w v "tartąkach. i inych 
zakładach przemysłu drzewnego mechanicznego; AB ; 

A przeróbka | surowca drzewnego w smoląrniach, ter- 
pentyniarniach ` i zakładach suchej destylacji drewna i innych 
i zakładach przemysłu 'drzewńego chemicznego. 

` Do drugiej części działu należą: “ 

a. wyszukanie zbytu na: materjały drzewne; 

b, „dostosowanie wyróbki sortymentów do potrzeb: rynku 
zbytu; 

CG kalkulacja opłacalności poszczególnych sortymentów 
i. całości; 

d. zawarcie e z nabywcami; 

"e. dopiltowanie należytego wykonania: umów; 
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SĘ sprzedaż detaliczna i wydawanie. z „lasu sprzedanych 
inaterjałów ;' 

- Do czymiości handlowych pośrednio als: 

g. oszacowanie drewna przeznaczonego do wyrębu 
i zbytu na pniu przed ścięciem, w. cęli zorjentowania się co 
do ilości. i jakości poszczególnych şortymentów; ; 

* hi pomiar NZ sortymentów; uzyskanych przy . 
Uae 

i. obliczenie i zestawienie ilości masy' drzewnej, zawar” 
tej w poszczególnych sortymentach: i w całości. 

W lasach państwowych czynności kierownicze 
w tym dziale” wykonywa' Wydział Handlowy Dyrekcji Naczel- 
nej Lasów Państwowych, zaś w dyrekcjach okręgowych Wy- 
działy Gospodarcze. W terenie, czynności, wymienione w pier- 
szej części działu pod literami a — di i w drugiej pod lite- 
rami e — i; prowadzą: nadleśniczy, jako siła kierownicza, 
leśniczy, podleśniczy, pomocnik leśny, jako siły wykonawcze, 
straż leśna (gajowy, nadzorca), jako organ ochronny. ` 

W lasach pry wafnych czynności techniczno-han- 
dłowe wykonuje całkowicie albo prawie całkowicie personel 
administracyjny. Jedynie sprzedaż hurtową i zawarcie umów 
wykonuje sam właściciel, jego * pełnomocnik. lub dyrektor" 
dóbr. I te czynności powierzane jednak bywają kierownikowi 
gospodarstwa — nadleśniczemu. 

Roboty fizyczne wykonywane są przez robotników 
przyuczonych i pracowników (brakarzy), których pracę” zana+. 
lizowano w grupie drzewnej, l i 

Zakłady przemysłu drzewnego (litery e — E części, 
` pierwszej} stanowią zazwyczaj odrębne jednostki -administra- 
cyjne. Zakłady te często prowadzone są przez inżynierów 
leśników, zasadniczo jednak nie należą one do zakresu prac 
leśnika; w opracowaniach niniejszych ACE zostały do 
grupy drzewiej. 

Z działem technicznym łączy się dość ściśle dział inżyż 
mecdinęć budowlany. 
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W lasach państwowych dział inżynieryjno-budowiany 
"wraz z miejjoracjami: jest wyodrębniony i powierzony spe- 
cjalistom. Personel -administracyjny, wyżej wymieniony, ma 
jednak nienstanny kontakt z tym działem. ' 

Jeśli bowiem idzie o. takie prace, jak budowa dróg, 
kolejek leśnych, urządzeń do zwłóczki drzewa w górach. 
(żłoby), urządzeń spławowych, mostów, ' domów 1 innych 
budynków, nawadnianie lub osuszanie terenów =- to opra- 
cowywanie projektów i. wprowadzanie ich w wykonanie 
należy do specjalistów. Dostarczanie jednak materjałów, ro- 
botników, nadzór nad nimi, wypłaty i t. d. zwykle należą 
do persenelu administracyjnego. Przedewszystkiem należy tu 
konserwacja dróg kołowiych, mostów i budynków. 

W lasach prywatnych zakres pracy leśników w dziale 
budowłano-inżynieryjno-meijoracyjnym zazwyczaj jest większy 
1 często zarówno projektowanie, jak i wiykonanie naieży do 
łeśnika. 

TV. Inspekcja i kontrola, Praca ispokoyjno-kon- 
troina polega na: 

a. systematycznem sprawdzaniu całokształtu pracy 
w jednostkach gospodarczych (nadleśnictwach t leśnictwach); 
sprawdzanie to obejmuje wszystkie działy pracy w terenie; 

b. kontrolowaniu biurowości i kasy; 

c. dorywczych rewizjach całości so fragmentów w te- 
renie i biurze; 

„. © d..sprawdzaniu celowości wykonywanych prac i. udzie- 
łaniu fachowych wskazówek. 

W lasach państwowych czynności kontrolne 
i inspekcyjne. sprawują inspektorowie obwodowi w dyrekcjach 
lasów państwowych i Inspekcja Główna przy Dyrekcji Na- 
czelnej Lasów Państwowych. : 

W lasach prywatnych fachowy dział inspekcyjno- 
kontrolny zorganizowany jest tyko. w wielkich majątkach 
leśnych. Czynności te powierzane są inspektorom (lustratorom, 
kóntrolerom) zazwyczaj z wyższem wykształceniem ieśąem. 
W mniejszych majątkach czynności te pełni, łącznie z innemi, 
kierownik. 


li. ANALIZA CZYNNOŚCI I KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


Pracownicy leśni w lasach pańs wowych zgrupowani są 
w 2 działy: urzędników i fumkcjonarjuszów niższych. 

Do urzędników I kategorji żaliczeni są wszyscy pra- 
cownicy, posiadający wyższe wykształcenie zawodowe. 

Do II kategorji należą tylko nieliczni urzędnicy ze Śre- 
dniem wykształceniem zawodowe, pracujący głównie jako 
technicy w drużynach urządzeniowych. 

Do III kategorji zaliczeni są urzędnicy z niżsiem wy- 
kształceniem zawodowem lub ogólno-kształcącem: ieśniczo- 
wie, podleśniczowie, leśniczowie biurowi, kasjerzy i po- 
. mocniczy: persone? kancelaryjny. 

- Do funkcjonarjuszów niższych zaliczeni są wszyscy pta- 
cownicy straży leśnej. 

jednostką administracyjną jest „nadleśnictwo. Na jego 
czele stoi nadleśniczy, mający w razie potrzeby do pomocy 
adjunktą. Od pracowników tych wymagane jest wykształce- 
nie na poziomie akademickim. | 

"Nadleśniczy jest siłą kierowniczą i równocześnie tech- 
niczną, | 

Personel wykonawczy techniczno-ochronny dowi le- 
śniczawie, podleśniczowie i pomocnicy leśni. 

W lasach państwowych przyjęty zatem został w ad- 
ministracji nadleśnictw jednolity sjstem dwustopniowy: nad- 
leśniczy, jako siła kierownicza, odpowiedzialny za całość 
administracji į leśniczy, jako sia wykonawcza. | 

W lasach prywatnych panuje wielka różnorodność. 

‘Naczelny zarząd lasów sprawują albo. właściciele, 
w rzadkich tylko wypadkach mający wykształcenie leśne, 
albo ich pełnomocnicy, również w przeważającej ilości wy- 
padków  nie-leśnicy, albo dyrektorzy lasów, często łączący 
z tem stanowiskiem czynności ogólnej administracji majątku. 

` W administracji w terenie spotyka się 2 systemy: wyżej 
podany . Ż-stopniowy lub 1-stopniowy: system zarządców 


Szkolnictwo zawodowe. | 65 
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leśnych lub leśniczych rewirowych, odpowiedzialnych za po- 
wierzone sobie jednostki przed właścicielem, dyrektorem iub 
inspekterem lasów, 

Terminologja stanowisk w lasach prywatnych jest aiue , 
stalona i niezwiązana ze stopniem wykształcenia, a czasem 
nawet z wykonywanemi czynnościami. | 
, Kierownik administracyjny nósi nazwę nadleśniczego lnb 
leśniczego, teśniczy nazywany bywa podłeśniczym lub boro- 
wym, podieśniczy — pomocnikiem leśnym, straż leśna nosi 
nazwy: starszy gajowy, objazdowy, gajowy, borowy. leśnik, 
strażnik, pobereżnik, strzejąc i t p. 

Funkcje pracownicze i wymagania, stawiane pod wzglę- 
dem przygożowania zawodowego, różnią się zatem zasadniczo 
w lasach państwowych i prywatnych. W lasach państwowych 
szereg stanowisk w eśnictwie jest zastrzeżony dła osób 
z wyższem wykształceniem. Z czynności pracowników, szcze- | 
gólnie analizowanych poniżej, nie wynika jednak, aby takie 
postawienie sprawy wiązało się z istotnemi potrzebami za- 
wodu. Rozdrabnianie „czynnościi funkcyj pracowniczych i wy- 
maganę przygotowanie wynika tu raczej ze swoistej organi- 
zacji wielkiego aparatu administracji leśnej. 

W lasach prywatnych istnieje stan zupełnie nieunormo- 
wany, potrzebne wykształcenie zawodowe pracowników nie 
jest sprecyzowane. Istnieją funkcje różnorodnie nazywane, 
o różnorodnym zakresie czynności. 

Dla analizy pracy nie. można zatem oprzeć się na no- 
menkjażurze pracowników, gdyż nie oddaje ona istoty i za- 
kresu funkcyj. Należy na podstawie zbadanych gospodarstw 
ustalić umowne nazwy pracowników i odpowiednio ugru- 
puwać ich wiadomości i. czynności, zgodnie z racjonalną 
organizacją gospodarki leśnej. 

| W leśnictwie dla celów kształcenia w szkołach zawa- 
dowych wijpośrodkowano, "po uzgodnieniu opinii z przed- 
$tawiciełami sfer zainteresowanych, następujące typy funk- 
cyjne pracowników leśnych: 1. straż leśną, obejmując pod 
"tą ogólną nazwą t. zw. gajowych, borowych, strażników, 
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leśników, leśnych, strzelców, pobereżników: i t. p. 2 lesni- 
czych, 3. sadleśniczych, 4. taksatorów leśnych. Funkcje tg- 
: powo~kierowniçze dyrektorów lasów i t, p. wyeliminowano 
z rozważań z uwagi na to, że pełnienie ich wymaga wyż- 
szego wykształcenia; oczywiście w wypadkach specjalnych, 
dzięki osobistym kwalifikacjom, mogą być one zajmowane po 
latach pracy przez ludzi, nie SPOBREAIRSJA NCW akademic- 
kich. 


1. Straż leśna. 


Czynności, Straż leśna jest zatrudniona w terenie 
"jako personel wykonawczy, techniczno-ochronny. Czynności 
"straży leśnej polegają w szczególności na: ochronie lasu od 
wszelkich niebezpieczeństw (stałe ohchody granic, strzeżenie 
lasu od kradzieży, pilnowanie od pożaru);. pomocy leśniczemu: 
we wszelkich pracach; dozorowaniu robotników. w szkół-- 
kach przy sadzeniu i użytkowaniu lasu, karmieniu zwierzyny; 
udziale w nagonkach; walce z kłusownichwem. i wny- 
" karstwem; dozorowaniu ryb; tępieniu szkodników. 
` Wiadomości zawodowe i usprawnienia, 
Straż leśna winna posiadać wyszkolenie praktyczne w zakre- 
sie prac w szkółce, siewu i sadzeniu lasu, walki z pożarami 
i szkodnikami, znajomość życia i żywienia zwierzyny i ryb 
umiejętność pomiaru drzew! i materjałów drzewnych. 
Cechy psychofizyczne: łatwość orjentowania się 
w terenie, dobra pamięć, odwaga, taktowne postępowanie, 
zaradność, sumienność, silna budowa ciała, zdrowe nagi, do- 
skonały wzrok i słuch, wytrzymałość fizyczna. 


2. Leśniczy. 


Czynności. Leśniczy zatrudniony jest w. terenie, 
„pełniąc funkcje nadzorcze. Do czynności leśniczego należy 
w szczególności: zakładanie szkółek, organizacja pracy przy 
odnawianiu i zakładaniu lasu, nadzór nad siewem i sadze 
niem, zbieraniem: i wyłuszczaniem nasion, czuwanie nad zdro- 


45% 


|. 
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- wotnością lasu, prowadzenie wyróbki drewna 1 użytkowania 
innych płodów leśnych, pomiar drzew stojących i wyrobionych 
materjałów, wyznaczanie czyszczeń, ustalanie piasków lot- 
nych i ich zalesianie, kontrola straży leśnej, prowadzenie 
kancelarji ieśnictwa, hodowla i ochrona zwierzostanui ryb, 
prowadzenie polowań. , - 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
W związku z wykonywanemi czynnościami leśniczy winien 
posiadać praktyczną ztajomość wszelkich prac, związanych 
z użytkowaniem i ochroną lasu, hodowlą zwierzynyi ryb, ezu- 
pełnioną podstawowemi wiadomościami teoretycznemi.z za- 
kresu leśnictwa, łowiectwa, „miernictwa leśnego, rolnictwa 
ogólnego oraz nauki o siedlisku, Znajomość elementów ra- 
chunkowości zawodowej, umiejętność czytania: planów. 
Cechy psychofizyczne: jak u straży leśnej. . 


5. Nadleśniczy. 


Czynności Nadleśniczy zatrudniony jest w terenie. 
jako siłą kierująca nadieśnictwem, W małych objektach leś- 
nych czynności nadleśniczego wykonuje samodzielny leśni- 
* czy, łącząc w sobie funkcje zarówno leśniczego, jak też nad- 
ieśniczego. Do czynności nadieśniczego należy: organizacja 
nadleśnictwa, dobór personelu, podział pracy t jej kontrola; 
wydawanie zarządzeń `z dziedziny hodowli, ochrony i użytko- 
wania lasu; układanie projektów zalesień, kontroła prać za- 
lesieńitowych, sprawdzanie stanu zdrowotności lasu, ukła 
danie projektów corocznego pielęgnowania iasu, pouczanie 
personelu i kontrolowanie wykonywanych robót; układanie 
projektów zużytkowania wyrębów; kontroła wyróbki drewna; 
udział w pomiarze materjałów; sprzedaż drewna i płodów 
- leśnych, ogólny nadzór nad łowiectwem, nadzór nad Digros 
wością i kasowością, 

f Wiadomości zawodowe i usprawnienia. 
Nadleśniczy powinien posiadać teoretyczną i praktyczną zna- 
jotmość w szerszym zakresie: botaniki, nauki o siedlisku, ho- 
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dowli — itana — użytkowania i ochrony lasu, miernic- 
twa leśnego, organizacji gospodarstw leśnych pod względem 
administracyjnym, technicznym i handlowym, znajomość :ł0- 
wiectwa, elementów rolnictwa ogólnego, technologii drewna, 
budownictwa wiejskiego i drogowego, rysunku technicznego. 

= Cechy ps ychofizyczne: zmysł organizacyjny, ini- 
cjatywa, rzutkość, szybkość orjentacji, poczucie odpowiedzial- 
ności, dobra pamięć, umiejętność- poznawania ludzi, i postę- 


powania z nimi, dobre skonis doskonały wzrok i słuch, wg- 


trzymałość fizyczna, 


4, Taksator leśny. 


Czyńności. Taksatorzy biorą udział w pracach urzą- 
dzania lasów bądź na terenie, bądź też w biurze. Czynności 
taksatorów polegają na: geometrycznym pomiarze lasu, opi- 
sylwaniu gleby i roślinności * leśnej, obliczaniu: zapasów masy 
drzewnej i jej przyrostu, sporządzaniu map, zestawianiu wy- 
, tików, pomiarów, inwentaryzacji lasu, ustalaniu gospodarki 
sporządzaniu oparatów urządzeniowych, szacowariu lasów. 


Wiadomości zawodowę i usprawnienia. 


W związku z wykorywanemi czynnościami taksatorzy winni 
posiadać teoretyczną i praktyczną znajomość w szerszym za- 
kresie: miernictwa leśnego, nauki © „siedlisku, urządzania 


i użytkowania lasu, botaniki ogólnej i leśnej, rysunku zawo- ` 


dowego. 

Cechy psychofizyczne: łatwość orjentowania się 
w terenie, dobra pamięć, sumienność, rzetelność i dokład- 
ność w pracy, zdrowie, dobry wzrok, wytrzymałość fi- 
zyczna. | ; 


IV. CHARAKTERYSTYKA SZKÓŁ LEŚNYCH 
ISTNIEJĄCYCH W POLSCE. 


"W Polsce istnieją obeenie 2 typy szkół leśnych: t. zw. 
niższe, oparte o podbudowę 7-kl. szkoły powszechnej i śred- 
nie, odpowiadające szkołom stopnia gìmnazjalnego. 


» 


= 


| 1030 


1. Szkoły leśne niższe, zwane „Szkołami dla leśniczych”, 
znajdują się pod zarządem Ministerstwa Rolnictwa i Reform 
Rolnych (Dyrekcji Naczelnej Lasów Państwowych). Szkół ta- 
kich mamy obecnie w Polsce 5, wszystkie -z MORON. | 
okresem nauczania. 

Na przedmioty ogólnokształcące przeznacza ` się 20% 
czasu, 80% obejmują przedmioty zawodowe. Obok teorji 
prowadzone są zajęcia praktyczne w gospodarstwie leśnem 
szkoły, zajmujące połowę czasu nauki szkolnej. 

Od kandydatów do szkót dla leśniczych wymagane jest 
ukończenie 7-mio klasowej.szkoły powszechnej i odbycie dwu- 
letniej praktyki leśnej, w czasie której kandydat obowiązany 
jest do prowadzenia dziennika Czynności. Do szkół przycho- 
dzą zatem kandydaci zaznajomieni praktycznie z lasem, co 
ułatwia prowadzenie zarówno lekcyj teoretycznych, jak też 


, zajęć praktycznych. 


Liczba uczniów w szkołach tych wynosiła w r. szk, 
1932/33 około 190. 

2. Średnich szkół leśnych, opartych o ` podbudowę 7 
oddz. szkoły: powszechnej mamy obecnie 2. Nie są to samo- ` 
dzielne zakłady naukowe, lecz wydziały szkół rolniczych. 
Czas trwania nauki wynosi w obu szkołach 5 lata. W szko- 
iach tych, analogicznie do średnich szkół rolniczych, przewi- 
duje się po ukończeniu nauki szkolnej i złożeniu egzaminu 
z przedmiotów zawodowych odbycie rocznej praktyki za- 
wadowej przy szkole lub poza szkołą, poczem złożenie t. 
zw. egzaminu głównego, który uprawnia do otrzymania świa- 
dectwa ukończenia szkoły. | 

Tygodniowy rozkład zajęć w jednej ze szkół obejmuje 
36 do 42 godzin Iekcyj teoretycznych! i ćwiczeń, ponadto zaś 
w i-szym roku nauki jeden dzień w tygodniu poświęcony jest 
na zajęcia praktyczne w szkółče leśnej i parku, w 2-gim : 
i 3-cim roku nauki przewidziane są 2-dniowe dyżury w leś- 
nictwie szkolnem — 1 raz na miesiąa i-1 dzień tygodniowo 
na wykonanie robót bieżących. w szkółkach leśnictwa. Przed- 
mioty ogólnokształcące mają największe nasilenie w T-ym 
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i. 2-im roku - nauczania, stanowiąc 350% czasu nauki teore- 
tycznej, w 3-im roku spadają do 10%. | - 
Po 2-im roku nauki uczniowie obowiązani są do od- 
bycia praktyki w okresie letnich wakąacyj na terenie leśnictwa 
szkolnego. ` | n Ts EE 
W drugiej szkole tygodniowy rozkład zajęć mieści się 

w 48—52 godzinach, przyczem około 30% czasu poświęca 
się na zajęcia praktyczne, które uczniowie odbywają w lesie 
szkolnym, na poletkach doświadczalnych i w gospodarstwie. 
rolnem. Przedmioty ogólnokształcące w t-ym roku nauczania . 
obejmują około 50% czasu przeznaczonego na lekcje teo- 
retyczne, spadając w -im roku poniżej 30%. Liczba icz 
niów w szkołach tych wr. 1932/33 wynosiła około 160. 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. b. 
Q ORGANIZACJI SZKOLNICTWA LEŚNEGO. 


$ 205. Będą organizo wane : następujące 
szkoły typu zasadniczego oraz kursy. leśne: 
szkoły leśne stopnia licealnego, 
półtoraroczne kursy dla leśniczych, * 
kursy specjalne z zakresu leśnictwa ' 
Dla racjonalnego prowadzenia gospodarki leśnej nie- 
zbędni są wykwalifikowani pracownicy, posiadający w odpo- 
wiednim zakresie wykształcenie zarówno: zawodowe- prak- 
tyczne i tearetyczne, jak też i ogólne, jak wynika z analizy 
"pracy ù leśniczych wysuwa się na plan pierwszy potrzeba 
praktycznej znajomości zawodu, co w dostatecznej mierze 
zapewniają kursy półtoraroczne, przewidywane ze względu 
na starszy wiek młodzieży, przychodzącej do nauki oraz 
` przygotowanie ogólne w` zakresie II szczebla programowego 
szkoły powszechnej. Na stopniu licealnym będą kształceni 
pracownicy leśni, od "których wymagany jest, z uwagi na . 
pełnione czynności, przeważnie o charakterze organizacyjnym 
i administracyjnym, wyższy stopień wykształcenia teoretyczno- 
zawodowego .i. przygotowania ogólnego, IRS 
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Pracowiiicy straży tesnej, od których wymagane jest 
przedowszystkiem praktyczne przyuczenie do wykonywanych 
czynności, będą dokształcani na krótkoterminowych kursach, 
organizowanych w miarę potrzeby przy szkołach leśnych. 

Kursy z zakresu leśnictwa będą tworzone również dla 
leśników i rolników, pragnących rozszerzyć lub uzupełnić 
swe wiadomości w dziedzinie specjalnych działów leśnictwa. 

Warunek praktyki przedszkolnej wiąże się z koniecz- 
nością odpowiedniego nastawienia nauczania w szkole, które 
będzie stę opierało na uprzedniem zapoznaniu się kaadyda- 
tów z pracą leśniczego, 


Szkoły leśne stopnia licealnego. 


$ 206, 1. Szkoły leśne stopnia liceainego 
nószą nazwę: licea leśne. . 

2. Zadaniem liceów leśnych jest kształce- 
nie leśników, którzyby, obok praktycznego 
przygotówania zawodowego, posiadali szer- 


„Szyi głębszy zasób wiadomości teoretyczno” 


zawodowych i ogólnych. 

-3. Licea leśne są trzyletnie. . 

Trzyletni okres kavczania został przewidziany z tego 
względu, że maferjał naukowy nie może być wyczerpany 
w czasie krótszym. 

4. Podbudową programową - jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

5 Szkołyte nie przeprowadzają specjali- 


„zacjł 


Specjalizacja nie byłaby celowe z tego względu, że cha- 
rakter czynności pracowników, których szkoła przygotowuje, 
obejmuje <ałokszłałt gospodarki leśnej. 

6 Ośrodkiem nauczania:jest gospodar- 
stwo leśne. Podstawę programową tworzy 
szerzej i głębiej potraktowana praktyczna 
i teoretyczna nauka: hodowli, użytkowania, 
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'urządzaniai ochrony lasu, nauka o siedlisku, 
nauka łowiectwa i rybactwa oraz zasad or- 
ganizacji gospodarstw leśnych pod wzglę- 
dem technicznym, handlowym i administra- 
cyjnym. Program uwzględnia nadto życie wsi 
i jego elementy organizacyjne. W skład pro- 
gramuwchodząrównież przedmioty pomoecni- 
cze ściśle związane i besposredilo niezwia- 

zane z zawodem. 

l Ośrodek nauczania i podstawa programowa zosteły: usta- 
lone na. zasadzie analizy ` czynności: samodzielnego leśniczego 
i nadleśniczego. 

7. Celem umożliwienia praktycznego szko- 
lenia uczniów licea [leśne będą zakładane 
przy odpowiednio "Po a gospo- 
.darstwach leśnych. 

8. Przy szkołach tych istnieją AU 
dia uczniów. 

9. Do liceów leśnych przyjmuje się kan 
dydatów, którzy: 

a przedstawią świadectwo ukończenia 
gimnazjum ogólnokształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

b. odbyli roczną zorganizowaną praktykę 
leśną lub praktykę uznaną za równoznaczną, 

c kończą w danym roku kalendrzowym co 
ńajmniej i7, a nie przekroczą 21 lat życia, 

d. posiadają odpowiedni rozwój fizyczry. 

Dolna granica wieku wiąże się z ukończeniemi gimna- 
zjum ogólnokształcącego i odbyciem rocznej praktyki wstęp- 
nej; górną granicę przesunięto do łat 21, aby TNOŻLWIE wstęp 
do szkoły młodzieży starszej. 

. Warunek praktyki przedszkolnej wiąże się z koniecz- 
nością odpowiedniego nastawienia nauczania w szkole, które 
będzie się opierała na uprzedniem zapóznaniu się kandyda- 
tów z pracą Fczego, 
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Półtoraroczne kursy dia leśniczych. 


6 207. 1. Zadaniem półtorarocznych kursów 
dla leśniczych jest przygotowanie pracowni- 
ków do pełnienia funkcyj PEC w. le~ 
śnictwie, I es SEZ. 

2. Podbudową programową jest IL szcze- 
bel programowy szkoły powszechnej. | 

3 Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
stwo łeśne. Podstawę programową tworzy 
praktyczna nauka z zakresu: hodowli lasu, 
jego użytkowania i ochrony, brakarstwa 
oraz chowu zwierzyny i ryb. Program 
uwzylędnia wiadomości pomocnicze ściśle 
związane z zawodem. f 

O A Celem umożliwienia praktycznego szko- 
tenia uczniów kursy będą zakładane przy 
odpowiednio zorganizowanych gospodar- 
stwach leśnych ` ` | 

| 5 Przy kursach tych istnieją internaty dła 
uczniów. | 

6, Na półtoraroczne kursy dla leşaiczyci i 
przyjmuję. się kandydatów, którzy: . 

a. przedstawią świadectwo ukończenia 
klasy VI szkoły powszechnej lub inne świa- 
dęctwo uznane: za równoważne, - - 

b. odbyli co najmniej dwuletnią praktykę 
leśną lub praktykę uznaną za równoznaczną, 

e kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 18 lat życia, 

d. złożą egzamin wstępny w zakresie. u 
szczóbla programowego szkoły powszech- 
z przedmiotów, kan aa przez Ministra 
Wyznań Religijnych i Oświecenia Rublicz- 
nego, 

e. posiadają śdpówi edi rozwój fizyczny. 
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- Kursy specjalne z zakresu leśnictwa. 


5-208. Kursy specjalne z zakresu leśnictwa 
przeznaczone są dla osób, specjalizujących 
się w pewnych jego działach. Zadania, czas 
trwania i zasady organizacji tych kursów 
będą dostosowywane do potrzeb leśnictwa. 


IV 


DZIAŁ GOSPODARSTW 
DOMOWYCH 


GRUPA 1. GOSPODARSTW 
RODZINNYCH. 


i. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


. Danych statystycznych, odnoszących się do ilości gospo- 
darstw rodzinnych nie posiadamy. Można w przybliżeniu 
zidentyfikować ilość gospodarstw rodzinnych z ilością mie- 
szkań, która według pierwszego spisu ludności z 1921 r. 
wynosiła 4.800.000. Zgodnie z tą iiczbą możemy ustalić liczbę 
gospodyń domu (właścicielek gospodarstw rodzinnych) na 
4.800.000. Przyjmując, że od r. 1924, liczba mieszkań wzrosła 
o około 300.000 oraz, że liczba osób zatrudnionych w cha- 
rakterze służby domowej wynosi około 250.000 osób, gospo- 
darstwa rodzinne zatrudniają w przybliżeniu 5.4 miljonów 
osób. 

W rozważaniach dalszych nie będą brane pod uwagę go- 
spodarstwa rodzinne wiejskie, które są uwzględnione w dziale 
szkolnictwa rolniczego. 

Wśród gospodarstw rodzinnych miejskich można wyróż- 
nić, jak to wynika z cyfr powyżej przytoczonych, dwa typu: 

a. gospodarstwa niezatrudniające sił najemnych stałych, 

b. gospodarstwa zatrudniające siły najemne stałe (służ- 
bę domową). 

W gospodarstwach pierwszego typu czynności gospo 
darcze spełniają sami członkowie rodziny (współmieszkańcy), 
a przedewszystkiem matka rodziny, tj. gospodyni domu. Go- 
spodarstwa takie stanowią olbrzymią większość ogółu gospo- 
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darstw domowych. Właścicielka takiego gospodarstwa jest 
albo wyłącznie zatrudniona pracą domową, albo zarobkuje 
na terenie domu (przemysł domowy, chałupnictwo; pranie itp.), 
albo wreszcie pracuje zarobkowo poza domem, oddając się 
pracy domowej w godzinach wolnych od pracy zarobkowej. 

W : gospodarstwach rodzinnych, zatrudniających najem- 
nych pracowników domowych, występuje podział pracy mię- 
dzy gospodynią domu, najczęściej właścicielką - gospodarstwa 
rodzinnego, która pełni funkcję kierownicze, a siłami najem- 
nemi pracującemi w charakterze sił wykonawczych. 

W gospodarstwach rodzin liczniejszych, a rozporządzają” 
cych skromnemi środkami materjalnemi, w których zatrude 
niona jesi jedna siła najemna, t. zw. służąca to wszystkiego, 
gospodyni domu nie ogranicza się do roli kierowniczej, lecz 
wykonuje lżejsze prace fizyczne, lżejsze usługi osobiste, zwła- 
szcza około dzieci. Zakres. tych czynności jest tem większy 
im więcej jest domowników. | 

Przejściową formą między obu wyodrębnionemi wyżej 
typami gospodarstw są gospodarstwa zatrudniające siłę na- 
„jemną dochodzącą, t. zw. posługaczkę, która w ciągu paru 
godzin dziennie wykonuje w domu najcięższe prace, jak pa- 
lenie w piecach, sprzątanie, zmywanie naczyń kuchennych itp. 

W gospodarstwach rodzinnych, w razie potrzeby i moż- 
ności finansowej, donajmuje się pracowników niestałych da 
wykonywania sporadycznych prac cięższych. . 

Stan gospodarstw domowych jest bardzo różny, W każ 
dym z wymienionych typów istnieją gospodarstwa prowa- 
dzone: wzorowo i nieumiejętnie. ` NOP 
"ł. W sferach uboższych, proletarjatu miejskiego, robotni- 
czych itp. można: stwierdzić brak uświadomienia co do roli 
"domm rodzinnego, niski poziom wiadomości i uprawnień 
w zakresie prac domowych, a zwłaszcza higjeńy życia co- 
dziennego. i nieumiejętność gospodarowania szczupłetmi za- 
sobami pieniężnetmi rodziny, Czynniki te, obok OGpłakanego sta- 
nu Sprawy mieszkaniowej, złego uposażenia gospodarstw ro-. 
botniczych w sprzęty, naczynia, odzież oraz wobec obecnie 
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` panującego bezrobocia, powodują, iż stan gospodarstw ro- . 
. dzianych szerokich warstw ludności pracującej jest w wyso- 
kim stopniu wadliwy. Praca zarobkowa szerokich mas kobiet | 
*" poza domem stwarza potrzebę uświadomienia im, w jaki spd- 
sób przy użyciu najmniejszej ilości czasu, sił i pieniędzy 
można wykonać prawidłowo zasadnicze prace domowe i za- 
spokoić potrzeby rodziny. 

W zrozumieniu tych potrzeb społecznych powstała” 
w ostatnich latach z inicjatywy organizacyj społecznych go- 
spodyń domu i na wzór zagranicy iustytucja „sióstr gospo- 
darczych*, t. į. fachowych kierowniczek gospodarstw rodzin- 
mych, mogących zastąpić gospodynię domu oraz instytucja 
„doradczyń gospodarczych”, których zadaniem jest podnosze- 
nie poziomu ogspodarstw rodzinnych przez odwiedzanie g0- 
spodarstw, pozostałych pod ich opieką, udziełanie praktycz- 
nych rad odnośnie do organizowania i sposobu wykonywa- 
nia zajęć domowych, propagowanie udoskonatonych narzę- 
dzi pracy i t. p. 


H. PRZEBIEG CZYNNOŚCI W GospoDAŚŃWE. 
RODZINNEM. 


Praca w gospodarstwie rodzinnem obejmuje całokształt 
zajęć domowych, zmierzających do zaspokojenia materjalnych 
i duchowych potrzeb domowników. | 

Ton dadzą się w niej wyróżnić następujące czynności: ” 

nabywanie surowców, półproduktów i produktów 
aa (opału, środków spożywczych, odzieży, sprzętów, 
naczyń, narzędzi, środków do prania i czyszczenia, środków 
leczniczych i t p); 

2. przygotowanie surowców i półproduktów do celów 
użycia (przyrządzanie posiłków, wyrób przetworów, szycie 
t przerabianie odzieży i t. p): 

". 8. utrzymywanie w porządku mieszkania i jego urzą- 
dzenia, odzieży, narzędzi pracy, konsel Wadi: iai spo= 


żywcżych itp.; AA 


. Szkolnictwo zawodowe, i 66 
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LR wykonywanie posług osobistych (pielęgnowanie dzie- 
. ci, opieka nad chorymi i f, p); 
, ` 5. administrowanie gospodarstwem domowem: prowa- 
dzenie rachunkowości domowej, uiszczanie zobowiązań pie- 
'niężnych, wypełnianie obowiązujących przepisów prawnych 
i administracyjnych (meldunki, ubezpieczenia), przechowywa- 
nie dokumentów, zawiadywanie wśpólnem mieniem do- 
*"mowników i t p.; 3 
+6. organizowanie i planowanie prac domowych, nad- 
zorowanie i instruowanie sił najemnych. 
Najwięcej czasu i starań pochłaniają czynności w związ- 
ku z odżywianiem domowników, eaen porządków 
i „piełęgnowaniem dzieci. 


in. ANALIZA CZYNNOŚCI I KW ALIFIKACYJ 
PRACOWNIC. 


W gospodarstwach domowych rodzinnych można wyróż- 
nić następujące typy pracownic, należących da tej grupy 
zawodowej: kucharka, pokojowa (lokaj), piastunka ' (niańka, 
- bona), pracżka domowa, gospodyni (kierowniczka gospodar- 
stwa), siostra gospodarcza, doradczyni gospodarcza, — Po- 
mija się rozpatrywanie czynności i kwalilikacyj służących ' 
„do wszystkiego”, gdyż EA: ouge w sobie dwa typy: ku- 
charki i pokojówki. : 


"1.Kucharka. 


` Czynności. Da zakresu czyńności kucharki należą 
wszelkie prace w zakresie kuchni, śpiżarni i piwnicy, A mia- 
nowicie: zakup środków spożywczych, przyrządzanie posił- 
„ków, przugotowywanie zapasów zimowych, utrzymywanie 
w porządku kuchni, śpiżarni, piwnic it. p. - 
Wiadomòści zawodowe i usprawnienia: 
sprawność 'w zakresie pełnionych czpuności oraz znajomość 
środków spożywczych, techniki E potraw, piecze- 
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tia ciast, sporządzania przetworów domowych, przęchowy- 
„wania środków: spożywczych, prowadzenia śpiźarni, znajo- 
mość przyrządów-i instałacyj kuchennych oraz ich konser- 
wacji, higjeny odżywiania, procesów zachodzących przy spo- 
rządzaniu, konserwowaniu i przechowywaniu pokarmów, 
oraz zasad kalkulacji kosztów żywienia. | 

s Cechy psychofizyczne: zręczność, dobre powo- 
nienie i Simak, zamiłowanie do czystości i porządku, zarad- 
ność, staranność, cierpliwość, rzetelność. | W 


2. Pokojowa. 


Czynności: utrzymywanie w porządku mieszkania, 
a między innemi sprzątanie, nakrywanię i podawanie do stołu, 
zmywanie naczyń - stołowych, czyszczenie obuwia i odzieży, | 
odświeżanie i drobna naprawa odzieży i bielizny, prasowanie 
bielizny, opieka nad roślinami i zwierzętami domowemi it. p. 

. Wiadomości zawodowe i usprawnienia; 
sprawność w wykonywanych czynnościach oraz praktyczna 
i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość techniki 
oraz środków służących dó sprzątania i opalania: mieszkania, 
czyszczenia i prania odzieży itp. © 5 

Cechy psychofizyczne: zamiłowanie do porząd- 
ku i czystości, uprzejmość, cierpliwość, ztęczność. 


3. Piastunka (niańka, bona). 


Czynności: opieka nad niemowięciem i -starszemi 
dziećmi w domu i poza domem, ewentualnie pomoc w lżej- - 
szych pracach domowych, jak- gotowanie dla niemowlęcia, 
nakrywanie do stołu, naprawa bielizny domowej i t. p. 

_/. Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
sprawność w wykonywanych czynnościach oraz praktyczna 
A w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość zasad ob- 
„chodzenia się z dzieckiem zdrowem i niedomagającem, 'spo- 
rządzanie posiłków dla dzieci, podstawowa znajomość psychiki 
„dziecka. OAE Ar o nań 


66* . 


1044 h 
Cechy psychofizyczne: zamiłowanie dò wycho- 
-"wywania -dzieci, zamiłowanie do czystości i porządku, cierpli- 
wość i systematyczność, pogodne usposobienie, stanowczość, - 
rzetelność, zręczność, dobry stan zdrowia. 


A Praczką domowa, = 


Czynności: okresowe pranie bielizny w danem go- 
spodarstwie i wszystkie związame z tem prace dodatkowe. ` 
Wiadomości zawodowe .i usprawnienia: 
- Sprawność ‘w wykonywanych czynnościach, praktyczna i w od- 
powiednim zakresie teoretyczna znajomość techniki prac zwią- 
zanych z praniem bielizny -oraz środków, narzędzi i maszyn 
do prania i związanych z niem prac dodatkowych. 
Cechy psychofizyczne: dokładność, staranność, 
wytrzymałość fizyczna, zwłaszcza na zmiany temperatury, zâ- 
„miłowanie do czystości. . 


5. Gos P. odyni domu (owi gospodarstwa, pani 
~ domu}. ; 


Gwiióści organizowanie i prowadzenie gospodar= 
stwa domowego rodzinnego, a w .szczególności planowanie 
pracy, ew. nadzór nad pracą i instruowanie sił najemnych, 
załatwianie spraw administracyjnych, robienie zakupów, opie- 
ka nad dziećmi i chorymi, nad zdrowiem i dobrem samopo* 
czuciem domowników, nad ioślinami i zwierzętami 'domo- 
wemi, dbałość o estetykę domu, organizowanie życia WACH 
skiego na terenie domu, it.p. 

Wiadomości zawodowe i. isprawnientá: 
obok sprawności w zasadniczych pracach domowych, prak- 
fyczna i w odpowiednim zakresie teoretyczna znajomość 
techniki pracy domowej, przyrządów, maszyn: i  instałacyj 
domowych, zasad odżywiania, zasad higieny i ratownictwa. 
piełęgiowania dzieci i chorych, rachunkowości stosowanej, 
towaroznawstwa w zakresie artykułów codziennej potrzeby. 

Cechy psychofizyczne: cierpliwość, dokładność, ` 
systematyczność, ruchliwość, zręczność, pogodne usposobienie. 
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- 6. Siostra gospodarcza BP ZREÓWM 
gospodyni domu). ' ; 


Czynu ości: zastępstwo i pomoc gospodyni doinu 
przy administrowaniu i zarządzaniu domem oraz przy speł- 
nianiu prac w gospodarstwie rodzinnem. , 

Wiadomości zawodowe i u o awaleniś: 
te same, które powinna posiadać gospodyni domu, jednak 
w szerszym zakresie, a ponadto: znajomość warunków ży- 
cia i pracy domowej różnych środowisk: społecznych. 
` Cechy psychofizyczne: te same, które powinny 
cechować gospodynię domu, prócz tego zamiłowanie do pracy 


społecznej i głębsze wyrobienie życiowe, szybka orjentacja, | 


' zdolność dostosowania się do różnych warunków pracy, umie- 
jętność postępowania z łudźmi. 


T Dorad czyni gospo darcza (organizatorka i -in~ 
„struktorka prac domowych). 


Czynności: udzielanie pracownicom gospodarstw 
rodzinnych praktycznych rad i wskazówek, dotyczących órga- 
nizowania i prowadzenia tych gospodarstw oraz instruowa- 
nie gospodyń domu co do sposobu racjonalnego wykonywania 
zajęć domowych, stosowania udoskonalonych metod, technik 
„i narzędzi pracy. Ponadto roztoczenie opieki mad zaniędba- 
nemi gospodarstwami rodzinaemi w celu podniesienia ich po- 


ziomu' bigjenicznego i wartości wychowawczo -~ społecznej. 
Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 


te same, które powinny posiadać siostry gospodarcze, a po- 
` nadto zriajomość ustawodawstwa społecznego, organizacji 
. i działalności instytucyj: spoleczna = warhomawene oświa- 
towych i sanitarnych. * ŻE 
i Cechy psychofizyczne — jak. Ti, 
Siostry i doradczynie: gospodarcze należy kształcić igez- 
nie z przyszłemi pracownicami gospodarstw zbiorowych wy- 


chowawczo - społecznych, a to tak ze względu na rozsze-. 


„rzenie ich „owo „zarobkowych, jak i ze względu "NA. 


- 
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identyczne dla obu grup. SoRwdGe przygotowanie tech- | 
niczne i teoretyczne. Przygotowanie tego typu pracownie i 
wymaga kształcenia na poziomie licealnym, 


V. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCYCH SZKÓŁ 
GOSPODARSTW RODZINNYCH. 


Szkołnictwo gospodarcze w Polsce. 


W Polsce w r. szk. 1933/4 istniały następujące szkoły 
gospodarstwa domowego: 
1-roczne szkoły, przeznaczone dla młodzieży, która ukoń- 
czyła 5 lub 7 „oddziałów szkoły powszechnej. Szkół takich 
istnieje 38, 
2 i 3-ietnie szkoły dla absolwentek szkół powszech- 
nych. Szkoły: te istnieją w liczbie -11. 
"°. 2 i śeletnie szkoły dla absolwentek 6 klas gimnazjum 
ogólnokształcącego, istniejące w liczbie 9. : 
Pierwsze dwa typy mają za zadanie przygotować pra” 
cownice gospodarstw rodzinnych przedewszystkiem dia  wła- 
srach gospodarstw. Typ trzeci, obok przygotowania do pracy 
we własnen: gospodarstwie kształci kandydatki na nauczy- 
cielki gospodarcze, siostry i doradczyńie gospodarcze, za- 
, rządzające gospodarstwami społeczno - wychowawczemi i t. p. 
- Obok wymienionych szkół. nauczanie gospodarstwa do- 
mowego traktowane jest na terenie niektórych szkół po- 
wszechnych i Średnich oraz we wszystkich żeńskich szko- | 
„łach zawodowych. 
Organizowane są również różnorodne ogólne i specjalne 
kursy z zakresu gospodarstwa domowego. i 


Szkołnictwo gospodarcze zagranicą.. 
Belgja. | 


Belgijskie szkoły gospodarstw rodzinnych stawiają na 
pierwszym planie przygotowanie kierowniczek tych gospo- 
darstw. Są one wydatnie subsydjówane przez rząd w prze- . 
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świadczeniu, że -przyczynią się do materjalnego i „moralnego 
podniesienia poziomu rodzin robotniczych. | 

Zakdądy naukowe gospodarstwa rodzinnego dzielą się 
na: -szkoły, klasy (analogiczne do naszych „szkół pracy: do- 
mowej”), kursy wędrowne krótkoterminowe. 

Szkoły gospodarcze. przyjmują młodzież w wieku 14 lat. 
Są to szkoły jednoroczne całodzienne; zazwyczaj rano odby- . 
wają się zajęcia z zakresu gotowania, prania, sprzątania, po- 
południu teorja, krój i szycie. Szkoła musi funkcjonować 
minimabie 4 dni w tygodniu, (lekcja praktyczna trwa 2 de 3. 
godzin. 

. Klasy gośpodarcze mogą być przyłączone do wyższych 
klas szkół powszechnych lub do szkół dia dorosłych, względ- 
„ nie stanowić kursy ‘dla młodzieży w wieku 12—14 lat. 
Praca trwa co najmniej 2 dni w tygodniu w wymiarze 
244 —3 godzin: jednorazowo. 

Program szkół i klas gospodarczych różni się zasadniczo 
tem, że: w sżkołach „obowiązuje nauczanie kroju i szycia, 
które w klasach jest nieobowiązkowe. 

-Część teoretyczna programu zawiera: higjenę, ekono- 
' mikę domową, rachunkowość, . RAE” zajęć praktycznych, 
higienę odżywiania. 

Naczelnemi postulatami w nauczaniu u gospodarstwa są: 
należyte wyzyskanie surowców, przystosowanie nauczania do 
potrzeb i możliwości środowiska. 


Cahoon | 


Z punktu widzenia celów zawodowych czechosłowackie 
szkoły i kursy gospodarcze dzielą się na 2 zasadnicze grupy: 
= Szkoły rodzinne, szkoły prowadzenia gospodarstwa do- 
mowego: oraz ludowe szkoły uzupełniające, przygotowujące 
do życia rodzinnego. . | . 

Szkoły kucharskie i szkoły „opieki społecznej wraz: ze 
szkołami. piastunek, przygotowujące specjalistki do pracy za- ` 
robkowej. 
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Podstawą dla organizacji szkół gospodarczych w Cze- 
chosłowacji stał się „Tymczasowy organizacyjny i naukowy 
plan dia zawodowych Szkół żeńskich", wydany w r. 1925, 

Według tej instrukcji szkokz gospodarcze żeńskie po 
ukończeniu szkoły powszechnej są roczne i dwuletnie, - po” 
ukończeniu szkoły wydziałowej „— dwuletnie (seminarjum go- 
spodarcze). Obok tego istnieją różnorodne ogólne i spe- 
cjalne kursy krótkotrwałe, wreszcie tak zwane szkoły uzu- 
pełniające z ograniczoną liczbą godzin nauki szkolnej do 
Th godzin tygodniowo i z kursem 1—2 letnim. Szkoły 
całodzienne mają od.37 do 40 godzin zajęć tygodniowych. 

Program wszystkich szkół gośpodarczych — z wyjąt- 
kiem szkół uzupełniających oraz kursów —- uwzgłędnia obok 
praktycznego i teoretycznego wykształcenia zawodowego — 
wykształcenie ogólne, 

Charakterystycznym dla ustroju szkół zawodowych cze- 
chosłowackich jest fakt, że szkoły rodzinne stanowią pod- 
budowę szkół zawodowych wszystkich typów: po ukończe- 
niu Z-letniej szkoły rodzinnej dziewczęta mają możność spe- 
cjalizowania się w zawodach przemysłowych, wstępując da 
odnośnych szkolnych pracowni (krawieckich, bieliźniarskich, 
modniarskich i t. p.). 


Danja, 


W Danji nauczanie gospodarstwa domowego jest obo- 
wiązkowe w VI i Vit kl. szkoły powszechnej; w VIII — 
nieobowiązkowej ki. szk. powszechnej — nauczanie gospodar- 
stwa stanowi ośrodek nauczania. Wobec powyższego VIII 
kiasa szkoły powszechnej może być traktowana, jaka szkołą 
przysposobienia gospodarczego. 

Prócz tego istnieją: szkoły gospodarcze dokształcające 
wieczorowe dla dziewcząt, pracujących w handlu i prze- 
myśle, oraz szkoły specjalne w zakresie gospodarstwa do- 
mmowego i usług osobistych, t, j. szkoły kucharek, praczek, 
` prasowaczek, pokojowych.. Czas: trwania nauki od 3 mięs. 
do 3 lat, 


+. 
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Cechą charakterystyczną tych szkół jest . aowe 
czalność, osiągana dzięki prowadzeniu restauracji, pokoju 
śniadaniowego, pralni i t. p. 

Przy każdej szkole istnieje żłobek i ogródek dla dzieci, 
których matki . pracują poza domem. 

- Szkoły gospodarcze w Danji cechuje wielka troska o do- 
stosowanie nauczania do potrzeb i możliwości finansowych 
środowiska. Uczenice zaznajamiają się z pracą w warunkach 
różnorodnych, poczynając od najskromniejszych; kończąc na 
możliwie: najlepszych. Ponadto szkoła dba o wytworzenie 
atmosfery domowej, nawet urządzenie wewnętrzne niczem 
nie przypomina zwykłych urządzeń szkolnych lecz naśladuje 
wnętrza domów 'mieszkaliych, W szkołach obowiązuje in- 
ternat całkowity lub. połowiczny (powrót na noc do domu). 


Niemcy. 


Nauczanie gospodarstwa domowego jest obowiązkowe 
w szkołach powszechnych. Szkoły dokształcające żeńskie 
uwzględniają w tak szerokim zakresie nauczanie gospodar- 
stwa, że mogą być uważane. za szkoły dokształcające gospo- 
darcze. W programie tych szkół poświęcono wiele miejsca 
pielęgnowaniu dziecka; przy szkołach istnieją żłobki i ogródki, 
Prócz tego istnieją: szkoły przysposobienia gospodar- 
czego w zakresie potrzeb rodziny — 1-roczne, oraz spora- 
dyczne kursy krótkoterminowe w zakresie jednego „działu 
"gospodarstwa domowego, wieczorowe. i dzienne, bardzo 
` źróżniczkowane, 
Szwecja. 


Szkoły gospodarcze przygotowują następujące pracow» 
nice: kierowniczki gospodarstw rodzinnych, gospodynie i słu- 
żące,. niańki, kucharki w gospodarstwach rodzinmych, za- 
` rządczynie i kucharki w większych zakładach, - 

Szkoły gospodarcze należą do typów deep > 
szkoły terminatorskie (szkoły niższe), kursy ANAONE (szkoły 
"wyższej, kursy specjalne dokształcające. 
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Ponadto do szkół gospodarczych należą seminarja ńau- 
czyciełek gotowania. 

"Szkoły terminatorskie przyjmują młodzież w wieku lat 
14-—15 z ukończoną 'szkołą dokształcającą ogólną. Kars 
trwa 2 łata po 37 godni w roku, z 6—8 godz. nauczania 
tygodniowo. 

Kursy zawodowe przyjmują młodzież w wieku. lat 17, 
wymagając od niej znajomości. przedmiotów, wykładanych 
w szkole terminatorskiej. Pełny kurs trwa 1 -—2 lat z 36 — 42 
godzia nauki tygodniowo., 

Kursy dokształcające specjałne dla dorosłych, przeważ- 
nie wieczorowe, posiadają wymiar czasu 60 — 200 godzin 
nauki. 

Program szkół gospodarczych obejmuje przedmioty teo- 
retyczne: gospodarka krajowa, ekonomja gospodarstwa do- 
mowego, towaroznawstwo artykułów spożywczych i narzę- 
. dzi pracy, higjena, kałkulacja i księgowość oraz ćwiczenia 
praktyczne z zakresu wszystkich działów gospodarstwa. 


VI. ROZPORZĄDZENIE MINISTRĄ W. R. i O. P, 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GOSPODARSTW 
RODZINNYCH. 


| "8 210. Będą organizowane następnjące 
szkoły przysposobienia i kursy Jorpodar EDA" 
rodzinnych: 

szkoły przysposobienia w gospodarstwie 
rodzinnem, 

kursy z zakresu gospodarstwa rodzin- 
nego. 

Dla podniesienia poziomu gospodarstw rodźiónóch pod ` 
względem techniki i organizacji pracy, higieny i kultury ży- 
cia codziennego potrzebne jest . przygotowanie praktyczne 

"do prac domowych jak największej ilości. dziewcząt, które 
będą je pełniły jako właścicielki gospodarstwą rodzinnego 
iub jako siły pomocnicze płatne, Przygotowanie to może się. 
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sbgai: w szkołach przysposobienia zawodowego, dających - 
podstawowe wiadomości i sprawności, wystarczające dla. 
potrzeb własnych i dla Ró w charakterze zartobkowym. 

Dokształcanie pracownic domowych będzie się odby- 
wato na kursach specjalnych © rozni zakresie i poziomie 
nauczania. 


Szkoły przysposobienia w gospodarstwie rodzinnem. 


"8 211, Zadaniem szkół przysposobienia 
w gospodarstwie rodzinnem jest praktyczne 
zapoznanie młodzieży z  podsżtawowemi 
"sprawnościami i wiadomościami z żakresu 
gospodarstw rodzinnych, w celu ułatwienia 
jej pracy we własnem gospodarstwie domo- 
wem lub pracy zarobkowej w tej dziedzinie, , 
| - 2. Szkoły przysposobienia w gospodar- 
“stwie rodzinnem są roczne. 

8. Szkoły są organizowane dla młodzieży, 
która ukończyła: ` l 

a szkołę powszechną bez względu na jej > 

„stopień organizatyjny, 

b. gimnazjum lub liceum SGólńakształcścć 

Crganizowanie tych szkół na dwóch poziomach jest ko- 
„niećzne ze względu na różnicę poziomu umysłowego kan- 
dydatek. Dalsze różnicowanie tych szkół na podstawie pod- 
budowy nie jest potrzebne, a to z uwagi na wybitnie prak- 
tyczny charakter nauczania. 

4 Podhudową programową szkół przyj- 
"sposobienia w gospodarstwie rodzinnem dla: 
młodzieży, która ukończyła szkołę powszech- 
ną, jest pierwszy szczebel programowy szko- 
sły powszechnej. Podbudową programową 
szkół przysposobienia w gospodarstwie ro- 
dzinnem dla młodzieży, która ukończyła gim- 
nazjum lubliceum ogólnokształcące, jest gim- 

nazjum ogólnokształcące, 
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5 Szkoły fe nie przeprowadzają specja- . 
Lizacji; uwzględniają one w swym programie 
typ środowiska i warunki regjonalne. 

Ze względu na życiowe zadania szkoły należy jej pro- `“ 
gram dostosować do potrzeb, warunków i środków ma- 
terjalnych typowych dla gospodarstw rodzinnych w środo- 
wisku szkoły. CE 

6. Ośrodkiem nauczania jest gospodar- 
stwo rodzinne. Podstawę programową two- ` 
rzypraktjczna nauka w zakresie: organizacji 
gospodar$tw rodzinnych, wychowania dziec- 
ka, towaroznawstwa artykułów codziennej 
potrzeby, sporządzania posiłków, utrzymy- 
wania porządków, szycia oraz rachunkowo- 
ści domowej. Program zawiera wiadomości 
pomocnicze-ściśle związane i bezpośrednio 
niezwiązane z zawodem. 

Ośrodek nauczania i podstawa programowa wynikają 
z zadań szkoły i. analizy prac domowych . w gospodarstwie 
rodzinnem. 

7. Do szkół przysposobienia w gospodar- 
stwie rodzinnem, przeznaczongch dla absol- 
wentek szkół. powszechnych : prząjauje sie 
kandydatki, które: 

a. przedstawią świadectwo ikodczenia 
„szkoły powszechnej I stopnia lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, 

"b. nie przekroczą w danym roku kalendarzo- 
wym 18 lat życia. Ea 

.8, Do szkół hi=GSoóRóbiOKIĆ w gospodar 
stwie rodzinnem, przeznaczonych.dla absol- 
 wentek gimnazjów i liceów ogólnokształcą- - 
` cych przyjmuje się kandydatki, które: l 
a przedstawią świadectwo .ukończenia 

gimnazjum ogólnokształcącego lub ińne 
świadectwo.uznanę za równoważne, 
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b. nie przekroczą w danym roku kalendarzíz 
wym 24 iat życia. 


Kursy z zakresu gospodarstwa rodzinnego. 


8 212. Będą organizowane kursy z zakresu 
"gospodarstwa rodzinnego, przeznaczone dla 
. osób, specjalizujących się w pewnych jego 

działach. Zadania, czas trwania i zasady or- 
Hanizacji tych kursów.będą dostosowywane: 
do potrzeb gospodarstw rodzinnych. 


GRUPA -2. GOSPODARSTW . 
ZBIOROWYCH. ' 


PODGRUPA a. GOSPODARSTW WYCHOWAWCZO- 
. SPOŁECZNYCH. 


1. OGÓLNA CHARAKTERYSTYKA. 


Gospodarstwa zbiorowe o charakterze wychowawczo - . 
społecznym mają za zadanie zaspokojeriie potrzeb codziennych 
(mieszkanie, wyżywienie, obsługa, życie. towarzyskie, do- 
mowe} zespołów osób, pozbawionych lub nie mogących ko- 
rzystać czasowo ż gospodarstw domowych. W odróżnienia ' 
od zakładów przemysłu hotelarsko ~ gastronomicznego nie 
są one prowadzone wyłącznie w' celach zarobkowych, lecz. 
mają na oku przedewszystkiem cele spolocane; humanitarne 
i wychowawcze. 

Wśród gospodarstw: zbiorowych, wychowawczo - spo- 
tecznych, można wyróżnić: | 
a. gospodarstwa zbiorowe przeznaczone dla. młodzieży jak 
. internaty, bursy, kolonje letnie, ‘domy wycieczko- 
we i t, p. Z 
b.. gospodarstwa zbiorowe przeznaczone dla dorosłych 

(przytułki dia starców, domy zdrowia, posponarstwa, 

szpitali i £ p.) . A a 

Są to instytucje albo samowystaiczalne, aibo korzy- i 
stające z subwencyj, żapomóg, wreszcie utrzymywane cal- 
_kowicie z funduszów państwowych, samorządowych lub spo- 
"łecznych, | | - 
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Danych statystycznych, odnoszących się do ilości gospo- 
darstw społeczno - wychowawczych oraz do liczby: zatrud- 
nionych w nich. pracowników nie posiadamy. | 

Praca na terenie gospodarstw wychowawczo - zapiec 

"nych obejmuje całokształt zajęć domowych, zmierzających do 
zaspokojenia codziennych potrzeb zespołów osób, korzysta 
jących z tych instytucyj. Gospodarstwa te zbliżają się zatem 
do typu gospodarstw pensjonatowych. Charakter społeczno - 
wychowawczy tych instytucyj wywiera jednakże decydujący 
wpływ na organizację dnia codziennego, a przedewszystkiem 
decyduje o doborze pracowników, którzy muszą posiadać od- 
powiedni poziom kultury! osobistej i obywatelskiej, kwali- 
fikujący ich do pracy i do współżycia w zespolę. Odnosi 
się to przedewszystkiem do kierowniczki gospodarstwa spo- 

* łeczno - wychowawczego, której zadaniem jest stworzenie od- 

powiedniej atmosfery wychowawczej i nadanie wyższego po- 
ziomu ZwpPodah domowników danego zakładu. : 


Il. ANALIZA CZYNNOŚCI l NPS 
~- PRACOWNIC. 


Wśród pracownic gospodarstw wychowawczo - społecz- 
nych wyróżnia się dla celów kształcenia zawodowego jeden. 
typ pracownicy, anianowicie kierowniczkę gospodarstwa. Inni 
pracownicy, występujący na terenie tych gospodarstw zostali 
- zanalizowani poprzednio. | 4 i 


1. Kierowniczka gospodarstwa (internatu, 
. - bursy i t. p) 


Czynności: reprezentowanie instytucji wobėc władz 
i klienteli, organizowanie i prowadzenie gospodarstwa sto-, 
sownie do celów i potrzeb domowników, . organizowanie 
„dł nadzorowanie pracy. personelu, prowadzenie administracji, 
aprowizacja gospodarstwa, opieka nad zdrowiem domiowni- 
ków, organizowanie życia Haeg; dbałość o poziom 
, etyczny życia zbiotewepo: 
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„Wiadomości zawodowe i usprawnienia: 
znajomość prac domowych w gospodarstwack zbiorowych, 
umiejętność organizowania i administrowania gospodarstwem 
.zbiorowem, znajomość towaroznawstwa, - rachunkowości, hi- 
gjeny i rałownictwa. Í . 

Cechy psychofizyczne: uzdolnienia organiza- 
cyjne, energja, zaradność, spostrzegawczość, zamiłowanie po- 
rządku, dokładność, rzetelność, poczucie odpowiedzialności, 
pogodne usposobienie, umiejętność postępowania z ludźmi. 

Kształcenie organizatorek gospodarstw wychowawczo - 
społecznych powinno się odbywać łącznie z kształceniem 
sióstr i doradczyń gospodarczych, tak z uwagi na szersze 
możliwości zatrudnienia absolwentek, jak i na wspólne dla 
obu grup podstawowe przygotowanie teoretyczne i prak- 
tyczne, jak wreszcie na identyczny poziom umysłowy, tie- 
zbędny dla tego typu pracownic. 

- Kształcenie wykonawców bezpośrednich (kucharki, poko- 
jowe, praczki, szwaczki i t. p.), zatrudnionych w gospodar- 
stwach wychowawczo - społecznych, może się odbywać na 
* kursach specjalnych lub w odnośnych szkołach, należących do ` 
innych podgrup (np. hotełarsko - gastronomicznej), gdyż czyn- 
ności przez nie wykonywane nie zależą od charakteru insty- 
„ tucji . względnie przedsiębiorstwa, w Wach ci pracownicy 
są zatrudnieni. 


IV. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
O ORGANIZACJI SZKOLNICTWA GOSPODARCZO -~ 
|." SPOŁECZNEGO. 


$ 214. Będą organizowane szkoły typu za- ` 
sadniczego i kursy gospodarczo-społeczne: 

szkoły J9-podazrzenspodeczie stopnia 
licealnego, ; | 

kursy gospodarczo-społeczne. 

Ze względń na doniosłą rolę wychowawczą i społeczną 
gospodarstw wychowawczo - społecznych, konieczne jest od 
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powiednie przygotowanie organizatorek i kierowniczek tych 
gospodarstw, Przygotowanie to powinno się odbywać w szko- 
łach stopnia licealnego, w: którgch-tak wiek kandydatek jak 
i ich ogólne wykształcenie pozwoli na postawienie naucza- 
nia na odpowiednim poziomie. l 

Szkoły te będą przygotowywały łącznie PRENET, 
gospodarstw wychowawczo-społecznych oraz siostry i do- 
radczynie gospodarcze, co jest możliwe ze względów pro- 
gramowych i daje absolwentkom szkoły szerszą możliwość 
zarobkowania. 

Dokształcanie pracownie wgchowawczo-społecznych oraz 
sióstr i doradczyń gospodarczych będzie się odbywało na 
kursach specjalnych gospodarczo-społecznych, organizowa- 
"nych w miarę potrzeby. 


*" Szkoły gospodarczo-społeczne stopnia licealnego. 


$ 215. 1. Szkoły gospodarczo-społeczne 
stopnia licealnego noszą nazwę: licea gospo- 
darczo-społeczne. | 

2. Zadaniem liceów gospodarczo-społecz- 
nych jest kształcenie młodzieży do pracy 
przy organizowaniu i prowadzeniu gospo- 
darstw zbiorowych o charakterze społeczno- 
wychowawczym oraz przy organizowaniu 
i instruowaniu prac domowych na terenie 
gospodarstw rodzinnych (siostrg i doradczy- 
nie gospodarcze), któreby,obok praktycznego 
przygotowania zawodowego, posiadały szer- 
„szyi głębszy zasób wiadomości teoretyczno- 
zawodowych i bgółnych. 

8. Licea SospodarozaDo STERY są dwu- 
letnie. 

Z uwagi na stopień rozwoju umysłowego i przygotowa- 
„nie ogólne kandydatek, materjał naukowy może być. wyczer- 
pany w ciągu 2 lat, 


Szkolnietwo zawodowe. ; . 67 
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" z” Dodbudówą: programową. jest gina: 
zi ogólnokształcące. * : . 

f 5 Szkoły te nie przeprowadzają specjali. 
zacji: 

„6. Ośrodkiem nauczania. jest gospodar- 
stwo zbiorowe o charakterze społeczno-wy- 
chowawczym. Podstawę programową tworzą: 
technika i organizacja prac domowych w go- . 
Spodarstwie rodzinnem i zbiorowem (o cha- 
raktferze społeczno- wychowawczym) higjena, 
Osobista ispołeczna, pielęgnowanie iwycho- 
wanie dziecka, towaroznawstwo artykułów 
cpdziennej potrzeby, urządzenie i estetyka 
mieszkań, rachunkowość gospodarstw ro- 
„dzinnych i zbiorowych. Program uwzględnia 
„wiadomości pomocnicze ściśle związane 
i bezpośrednie niezwiązane z zawodem. 

f Stosownie do zadań szkoły konieczne jest zapoznanie 
uczenie zarówno z warsztatem pracg w gospodarstwie tO~ 
dzinnem, jaki w gospodarstwie zbiorowem 0- charakterze 
wychowawczo-społecznym. Podstawa programowa wynika 
z analizy” czynności pracownic, które mają być kształcone. 

_T.Rok$zkolny w klasie II trwa 11 miesięcy. 

z których 2 miesiące przeznacza'się ńa zorga- ` 
 nizowane praktyki w gospodarstwach Spo- 
łeczno- -wychowawczych. 

8. Przy szkołach tych istnieją zorganizo- 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucze- 
nie odpowiednie warsztaty pracy. , 

"8. Do liceów gospodarczo- społecziych 
przyjmuje się kandydatki, które: 
, a. przedstąwią świadectwo ukończenia, 
_ gimnazjum ogólnokształcącego „lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, . 

b. kończą w danym rokukaleńdarzowym co 

najmniej 16, a nie przekroczą 24 lat życia. 
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Dolna granica wieku jest uwarunkowana ukończeniem 
gimnazjum, górną przesunięto do lat 24, celem umożliwienia 
dostępu do szkoły młodzieży starszej, dojrzałej do pracy 
w. zawodzie po ukończeniu szkoły. . 


! 'Kursy gospodarczo - społeczne. 


$ 216. Kursy gospodarczo-społeczne prze- 
znaczone są dla osób, specjalizujących się 
w tej dziedzinie pracy. Zadania, czas trwania 
i zasady organizacji tych kursów będą dosto- 
sowywane do'potrzeb gospodarstw społecz- 
no-wychowąwcżych.: 


| „PODGRUPA b. HOTELARSKO - GASTRONOMICZNA. > 


IL CHARAKTERYSTYKA OGÓLNA. 


Podgrupa hotelarsko-gastronomiczna obejmuje dwa od- 
rębne działy przemysłowe, a mianowicie: przemysł hotelarski, 
przemysł gastronomiczny. | 


A. Przemysł hotelarski.. | 


Przemysł ho: elarski obejmuje w typy przedsiębiorstw : 
hotele i pensjonaty. 

Zadaniem hoteli jest dostarczenie da klienteli „pokoi 
` mieszkalnych wraz z usługą. Klienci zatrzymują się w hotelu 
| przeważnie na krótki okres czasu, nie krępując się w roz- `- 

“kładzie swego dnia :biegiem życia hotelu i nie wchodząc 
w kontakt towarzyski z innymi klientami. W interesie hoteli 
leżyj zaspokojenie na miejscu codziennych potrzeb gości, to 
też większe przedsiębiorstwa prowadzą w gmachu hotelu - 
własną restaurację i kawiarnię, pralnię, zakład fryzyjerski 
`i kosmetyczny, biuro informacyjne dla cudzozięmców, kantor ` 
"wymiany, garaż, czytelnię i t. p. : 

Typy hoteli są bardzo różnorodne, począwszy od hoteli ? 
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dużyjch, Anebi w Polsce kilkudziesięciu (zagranicą 
paruset) pracowników, aż do hoteli typu małomiasteczkowego, 
` zajazdów, w klórych wszystkie czynności spełnia zwykle 
sam właściciel przy pomocy rodziny. Zajazdy takie poza do- . 
starczeniem pokoi mieszkalnych obejmują opiekę nad końmi 
i pojazdami, jak również nad towarami przewożonemi czę- 
" stokroć przez gości. | 
Pensjonaty, w: odróżnieniu od hoteli, dostarczają kien- 
„ teli pokoi wraz z całem iub częściowem utrzymaniem; retlek- 
tują one głównie na klienteię umieszczającą się na sfałe, lub 
na czas dłuższy, conajmniej na parę dni, Pensjonaty zaspoka- 
jają. ną miejscu codzienne potrzeby klienteli w zakresie ty- 
powym dla gospodarstwa rodzinnego. , 

Specjalny typ stanowią pensjonaty sezonowe (letni- l 
skowe), otwarte tylko w- pewnej porze roku. = 

Do typu pensjonatów zbliżają się sanatorja. Od pensjo- 
natów: i hoteli różnią się óne tem, iż obejmują pieczę nad 
zdrowiem. gości i- stosują codzienny tryb życia do wymagań 
kuracji. Że względu na specjalne zadanie, sanatorja nie będą 
uwzględnione w niniejszem opracowaniu, 

Dane statystyczne, . dotyczące przemysłu hotelarskiego 
w Polsce są szczupłe. Według danych Komisji Hotelarskiej 
przy Ministerstwie Przemysłu i Handlu w r. 1951 ogólna 
liczba hoteli, pensjonatów i zajazdów wynosiła w Polsce 1086, 
z czego czynnych tylko w niektórych sezonach było 255, . 
czynnych w ciągu całego roků 833, (Dane nie obejmują ho- 
teli wycieczkowych, schronisk i t. p): Zakłady te posiadają de, 
łącznie 23.351 pokoi (34.372 łóżka). : 
i Natomiast według danych G. U. S. w r. 1931 istniało sa 
w Polsce 1678 hoteli, zatrudniających ponad 5.000 pracowni- 
ków. Co do ilości pensjonatów, ścisłych danych nie mamy. 
- Łączna liczbą pracowników, zatrudnionych w fotelach i pen- 
sjonaiach. według 1-go spisu ludności z r. 1921; wynosiła 
15.909 osób. Według danych Rocznika Statystycznego 1930 
liczba ` hoteli, pensjonatów i pokoi HED O WROJĆI ki cóś 
w r. 1928 — - 3272. 
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B. Przemysł gastronomiczny, 


. Przedsiębiorstwa gastronomiczne przygotowują posiłki 
i podają je do spożycia na miejscu. Każde z tych przedsię- 
biorstw posiada zatem dwa działy pracy: dział produkcji 
posiłków (kuchnia) oraz dział konsumcji (sale do spożyciaj. 
Wśród przedsiębiorstw gastronomicznych odróżnić można 
restauracje, kawiarnie, cukiernie, paszteciarnie, mleczarnie, ja- 
dłodajnie, bary, bary-dutomaty, bufety. i 
. Według GŁ Urzędu Statystycznego było w 1928 r. 
33010 przedsiębiorstw dia 0 ogolnym. $ obrocie 
660.940.000 zł. 


II. ANALIZA CZYNNOŚCI l KWALIFIKACYJ 
PRACOWNIKÓW. 


AR. Hotele. 


Wśród personelu zatrudńionego w hotelach można od- 
różnić pracowników, pełniących różnorodne czynności około 
organizacji i prowadzenia przedsiębiorstwa: pod. względem 
technicznym, administracyjnym i handłowym, nadto personel 
wykonewczy, zajęty przy bezpośredniej obsłudze gości. 
Przedsiębiorstwa .hotelarskie wielkie, liczące do 100 pokoi 
mieszkalnych, posiadają liczny personel, wyspecjalizowany 
w oddzielnych funkcjach. Natomiast w małych hotelach ad- 
ministracja przedsiębiorstwa spoczywa w jednem ręku, a per- 
sonel wykonawczy zredukowany jest do minimum, a 

Z pośród personelu dużego przedsiębiorstwa hotelo- 
wego wyróżnić należy następujących pracowników fachowych 
dła celów kształcenia: kierownik hotelu, portjer, numerowi 
i pokojowe. Pracownicy innych kategoryj, należą bądź do 
„specjalistów z innych zawodów, bądź też są pracownikami.. 
> pPoczaae do pewnych czynności.. 


i. Kierownik hotelu. 


Czynności: nadzór ogólny nad personelem hotelu 
"1 gospodarstwem hotelowem (urządzenia, porządek, kuchnia. 
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piwnice i t. p.), werbowanie i przyjmówanie klienteli oraz 
nadzór nad jej obsługą (o ile nie ma „specjalnego szefa re- - 
cepcji), udzielanie klienteli różnorodnych intormacyj, przyjmó- 
wanie zażaleń, prowadzenie administracji hotelu i t. p. . 
OPR i usprawnienia: żnajomość orga 
nizacji i. administracji hotelu, znajomość kuchni, . piwnicy. 
` estetyki ` E zasad higjeny, rachunkowości. specjalnej, .to- 
waroznawstwa - zawodowego, geograiji teak: języków 
óbcych.. 
~ Cechy psychofizyczne: uzdolnienie organiza- 
cyjne, zmysł kupiecki, rzutkość, inicjatywa, . spostrzegawczość, 
amet POSYPOWONA z ludźmi, łatwość ZWANA się. 


2. Portjer hotelowy: 


- Czynności: przyjmowanie gości, rozmieszczanie ich 
w pokojach. udzielanie różnorodnych informacyj, załatwianie 
formałriości adrministracyjnych, kolejowijch, pocztowych, nad- 
zór nad obsługą gości, wiystawianie rachunków, inkaso na- 
deżności, prowadzenie księgi kasówej i ewentualnie rapor- 
tów, nadzór nad służbą i chłopcami hotelowymi. , 
| Wiadomości: iusprawnienia: znajomość orga- 
nizącji i funkcjonowania hotelu, przepisów prawno-admini- 
stracyjnych w zakresie czynności, dokładna znajomość te- 
renu lokalnego i stosunków lokalmych, znajomość geografji tu~ 
rystycznej, rachunkowości, "zasad. kigjeny, , znajomość kilku 
' języków obcych. , : 
, Cechy pójchotizyczne: zmysł kupiecki, umieję- 
tność postępowania z` ludźmi, energja, szybka orjentacja, 
spostrzegawczość, uprzejmość, łatwość i się, ciers 
_pliwość. A : 3 
. 3. "Nu m erowi, 


Cz y nnoś ci: itano w patada okien, podłóg, 
mebli w pokojach i. korytarzach, czyszczenie -obuwia 
` j odzieży wierzchniej „gości, przyjmowanie i spełnianie zleceń, 
„obsługa gości i t. p. » OROTAN - s 
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. Wiadomości. i-usprawnienia:. ` sprawność 
"w wykonywanych czynnościach, znajomość zasad higjeny, 
"obsługi klienta, terenu lokalnego; pożądana znajomość je- : 
„zyka obcego. 

Cechy psychofizyczne: cierpliwość, uprzejtność, 
zamiłowanie do. porządku, dokładność, ruchliwość, spostrze- 
gawczość, „dobra pamięć, rzetelność, uprzejmość. SE 


4, Pokojowe. 


Czynności: utrzymywanie w porządku łóżek, umy- 
walni, łazienek, bielizny hotelowej, obsługa. gości i t. p. 

Wiadomości i usprawnienia oraz cechy 
psychofizyczne jak u. numerowego. 


.B.. pensjonaty. 


(Obsługa gościa w czasie jego. pobytu w pensjonacie 
obejmuje prócz czynności spełnianych w hotelu, całodzienne 
posiłki gościa oraz ewentualne zaspakajanie jego potrzeb. to- 
warzyskich na terenie pensjonatu. W związku: z mniejszym - 
ruchem klienteli pensjonaty. zatrudniają mniej: m personel 
administrecyjny oraz: recepcyjny.. 
|. "W: skład fachowego personelu pensjonatu wchódzą: 
kiórowniczka pensjonatu, „pokojowe. . j 


1. Kierowniczka pensjonatu. o 


Czynności: „ organizowanie i prowadzenie pensjonatu, 
a w szczególności załatwianie formalności prawno-administra- 
cyjnych, nadzór ogólny nad pracą i instruowanie - personelu, 
zarządzanie gospodarstwem pensjonatu, przyjmowanie gości, 
_rozmieszczanie ich w pokojach, dbanie o ich wygodę, ukła- 
danie jadłospisów, udzielanie informacej gościom © danej 
miejscowości (komunikacja, teatry, sklepy i t. p.), legitymo- 
„ wanie, ewidencja, mełdowanie gość, `- prowadzenie rachunko- 
wości, wystawianie - rachunków, inkaso naleźności, reklama 
i Apena klienteli, dbałość o estetykę: i. i poziom kulturalny 
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pensjonatu, organizowanie życia towarzyskiego na terenie 
pensjonatu. 

Wiadomości. iusprawnienia: znajomość otga- 
nizacji pensjonatu pod wzgiędem technicznym, adiministracyj= . 


"nym i handlowym, dokładna znajomość prac domowych, prze- 
pisów prawno-administracyjnych, kalkulacji handlowej i za- 


sad księgowości, higieny społecznej, zasad dietetyki, towaro- -- 


„znawstwa w zakresie potrzeb życia codziennego, ` posadena 
znajomość języków obcych. 

Cechy psychofizyczne: uzdolnienia organiza- 
cyjne, energja, umiejętność postępowania z ludźmi, pogodne 
usposobienie, uprzejmość, łatwość wysławiania się, zamiło- 
wanie do porządku, dokładność, | 


2. Pokojowe. 

Czynności: sprzątanie pokoi, korytarzy, łazienek 
it p. obsługa gości, nakrywanie, podawanie i zbieranie ze ' 
stołu, czyszczenie wierzchniej odzieży gości, naprawianie bie- 
lizny pensjonatu. z 

Wiadomości i usprawnienia: sprawność 
w  wijkonywanych czynnościach, zasadnicze t stem 
z dziedziny higjeny. 

Cechy psychofizyczne: zręczność, ` cierpliwość, 
| spostrzegawczość, uprzejmość, czystość, zamiłowanie do po- 
rządku, rzetelność. 


C. Przemysł gastronomiczny. 


Wielkie przedsiębiorstwa gastronomiczne zatrudniają 
znaczną liczbę pracowników, przyczem stosują daleko idący 
podział pracy. W przedsiębiorstwach średnich i drobnych, 
podział pracy i specjalizacja pracowników nie są tak daleko 
posunięte i można w nich odróżnić 3 typy, a mianowicie: 
pracowników sporządzających posiłki, „pracowników  obstu- 

"gujących klientelę i kierównika przedsiębiorstwa. W małych. 
przęedsiębiorstwach sam właściciel obsługuje klientelę. W dal- 
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szych rozważaniach pomija się pracowników kwalifikowa- 
nych w cukiernictwie, rozpatrzonychi osobno oraz pracowni- ' 
ków przyuczonych, których przedsiębiorstwa gastronomiczne - 
zatrudniają w znacznej ilości. Z pośród typowych pracowni- 
ków tej grupy rozpatrzeni są poniżej: kierownik przedsię- 

biorstwa, kelnerzy, ekspedjenci przy bufecie i kucharze. 
i W restauracjach większych występują następujące kate- 
gorje pracowników: Ę 


. Kierownik przedsiębiorstwa j 

5 Czynności: organizowanie i administrowanie przed- - 
siębiorstwem, ogólny nadzór nad. pracownikami zakładu i jego 
gospodarstwem (urządzenie, porządki, * kuchnia, piwnica 
i t. d., prowadzenie kalkulacji i księgowości, zjednywanie 
klienteli, reklama. O ile nie nia szefa sali do czynności kie- 
. rownika wchodzi. nadzór nad obsiugą gości, kontrola po- 
"rządku na sali, nad nakrywaniem do stołu ete. 

Wiadomości i usprawnienia, Powinien on por 
siadać, obok znajomości techniki produkcji posiłków i`ob- 
sługi klienteli, znajomość organizacji przedsiębiorstwa ga- 
stronomicznego pod względem technicznym, administracyj- 
nym i handlowym, znajomość przepisów prawno-administra.. 
cyjnych, higieny, urządzeń specjalnych (iństalacyj), towaroznaw- 
stwa w zakresie zawodu, ponadto znajomość „zasad zjedny- 
"wania klienteli i reklamy. ’ 

Cechy psychofizyczne: rzutkość, inicjatywa, 
energja, zmysł kupiecki, uzdolnienia organizacyjne, umiejętność 
postępowania z ludźmi. 


2. Kelnerzy, 


Czynności: nakrywanie do stołu, obsługa gości przy 
stole, utrzymywanie porządku na sali, udziełanie, w pewnej 


mierze, w zakresie potraw i napojów rad, zmierzających do ` 


zadowolenia klienteli i zwiększenia obrotu. Obliczanie. należć 
ności, wystawianie rachunków, inkasowanie pieniędzy. 
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Wiadomościiuspra wnienia: znajomość kuchni 

„i piwnicy, zastawy stołowej, umiejętność „estetycznego nakry- 

cia i podawania do stołu, szybkiego i dokładnego - liczenia, 
zasadnicze wiadomości z higjeny. SE weż 

. Cechy „psychofizyczne: zręczność, ruchliwość, 

spostrzegawczość, umiejętność postępowania z klieniełą, opa- 


nowanie, łatwość wysławiania się, zamiłowanie do porządku, . 


cierpliwość, uprzejmość, dobra pamięć, zdrowy organizm. _ 
3 Ekspedjenci Przy bufecie (b ufetowi). 

Czynności: urządzenie i prowadzenie bufetu, prowa- 
. dzenie. dział; napojów alkoholowych, obsługa gości przy bu- 
- fecie, obliczanie należności, wystawianie rachunków, = *. 
-.Władomościiusprawnienia: Sprawność w za- 
kresie czynności, umiejętność: szybkiego i sprawnego liczenia. 
-. Cechy psychofizyczne te same co u kelnerów; 


4. Kucharz (rka). 


. Czynności: aprowizacja, sporządzanie potraw i przy- | 


'gotewywanie ich do podania, układanie jadłospisów, kon- 
` serwacja produktów i potraw, utrzymywanie porządku 


`w kuchni, nadzór nad pracą pomocników, sporządzanie prze- ` 


tworów spożywczych, ich konserwacja i t. p. | 
Wiadomości i usprawnienia: sprawność 
w wykonywanych czynnościach kucharskich, znajomość pro- 


duktów spożywczych oraz procesów, zachodzących -przy ich 


. sporządzaniu, konserwowaniu i przechowywaniu, „znajomość 
` przyrządów: i nstatacyj kuchennych, higieny odżywiania i hi- 
- gieny ogólnej oraz zasad kalkulacji. DERM 
Cechy psychofizyczne: doskonały węch i smak; 
czystość, staranność, dokładność cierpliwość, rzetelność, 
zdrowy organizm. 0 | 


f . Na podstawie przeprowadzonej analizy czynności praco- 
„wników hotelarskich i gastronomicznych można wśród. nich 
wyodrębnić trzy grupy zasadnicze: lo wę? * SĘ 

a. wykoóqawcy potraw, . | SETOZENEF" 


DE 


, NAPÓR E T 


h: obsługa beźpośrednia. klienteli, - 
-e organizatorzy i administratorzy handlowo-techniczni 
przedsiębiorstw: hotelarskich i. tonoman, > 


"Iv. CHARAKTERYSTYKA ISTNIEJĄCEGO SENON 
i * HOTELARSKIEGO. - 


Szkolnictwo hotelarskie jest silnie rozwinięte zagranicą, 
w Polsce stawia dopiero pierwsze kroki w3 istniejących 
szkołach niższych i Średnich. 


Francja. 


2-ietnia szkoła hotelarska- w Paryżu przy wyższej szkole 
handiowej ma za zadanie przygotowanie sił kierowniczych 
dla przemysłu hotelarskiego. Wiek. kandydatów i6 lat. I-szy 
„rok nauki przeznaczony jest na studja teoretyczne, II-gi na 


- . praktykę w dużym hotelu pod -nadzorem szkoły. Praktyka 


„ta obejmuje: 'aprowizację, piwnicę, spiżarnię i kuchnię (6 
„mięsięcyj, „salę. restautacyjną i pokoje (3 miesiące) oraz ra- 
chunkowość, zarząd i przyjmowanie gości (5 miesięcy). . 

3-letnia szkoła hotelarska w. Nicei dla kandydatów 13- 
letnich obejmuje 2 wydziały: handlowy i- hotetarski, które 
łączą się na przedmiotach ogólnokształcących. Uczniowie tel 
szkoły odbywają z końcem każdego roku szkolnego 5-mìe- 
sięczną praktykę w hotelach uzdrowiskowych. Prócz ` tego 
w czasie trwania nauki odbywają się krótkie jedno iub pa- 
rodniowe praktyki w hotelach. Szkoła prowadzi takżę ‘koray 
hotelarskie. 

- 2-letnia szkoła przysposobienia hotelarskiego ma cha- 
rakter szkoły: dokształcającej „dla młodocianych pracowników 
hotelarskich: x 

` Szkoła gospodarczo-hotelarskå żeńska w Paryżu przer 
. znaczona jest dla kandydatek 18 -— 35 letnich. Nauka w tej 
szkole obejmuje 3 miesiące lekcyj Parcz i 6 miesięcy 
pi w: hotelu. ~- 

. Prócz. ARON. istnieją . zszkoty . -kotelarskie pań- 
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„ stwowe lub municypalne w szeregu miejstowości jęk w Cler- 
mokt-Ferrand, Thonon, Toulouse, Vichy, Grenoble, le Ha- 
vre, Trouviile, Peau, Rouen, Reimes. T | 7 


- Szwajcarja. - . l 
Szwajcarja posiada następujące szkoły hotelarskie: 
W Lucernie (Motel Fachschule) dla młodzieży 16-1etniej, 
obejmującą 3-semestrowe kursy: gotowania i obsługi klien- 
teli, oraz paratygodniowe kursy specjalne (cukiernicze i t, p.) 
| W Zurychu, posiadającą własny gmach i restaurację 
o kursie nauki od 6 miesięcy do 1 roku, obejmującym kuchnię, . 
usługę, piwnicę, porządki, jezyki i rachunkowość. 
(| W. Neuchatel dła młodzieży 16—20 letniej, w której na- 
uka ujęta jest w:kursy 4 miesięczne, składające się na 20 ` 
miesięczny kurs całkowity, 


Austrja. 
. W  Austtji istnieją: | y AR 
kursy przygotowujące dó egzaminów na dyrektorów 
hoteli i ekspertów hotelarskich w Wiedniu. Program fych 
„kursów obejmuje lekcje obowiązujące (220 godzin), dodat- 
kowe i wycieczki; | | j 
. kursy dla pracowników gòspodnićh i szkoła zawodowa 
dla przemysłu gospodnio-gastronomicznego w Wiedniu. 


Niemcy. 
. W Niemczech istnieją dwie szkoły hotelarskie 1-roczne 
w Heidelburgu i w Dreźnie. Warunkiem przyjęcia jest ukoń- 
czenie 16 lat życia i conajmniej 14 roczna praktyka. Pro- . 
. gram obejmuje, prócz lekcyj teoretycznych, co tydzień praktyki 
. grupami w -hotelu oraz praktyki w czasie świąt. wielkanocnych 
i. wakacyj letnich. - l 
E Stany Zjednoczone. . 
. Stany Zjednoczone A. P, posiadają jedyny na świecie 
uniwersytecki kurs hotelarski, na Cornell University w New 
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Yorku z ; hletnim" Kiso Uniwersytet zórganzowany został 
|- w 1922 r. przy współudziale i finańsowem poparciu Amery- 
? kańskiego Stowarzyszenia Hotelowego pod kierunkiem byłego 
właściciela hotelu w Bostonie. Absolwenci tego kursu po- . 
`- siadają tytuł uniwersytecki, Pracują oni w hotelach Stanów 
` Zjednoczonych, Europy, japonji i Afryki. f ` 


V. ROZPORZĄDZENIE MINISTRA W. R. i O. P. 
g ORGANIZACJI SZKOLNICTWA HOTELARSKIEGO 
I GASTRONOMICZNEGO. 


$ 217. Bedę organizowane następujące 
szkoły typu zasadniczego i kursy hotelar= 
skie i gastronomiczne: 
sżkoły hotelarskie stopnia licealnego, 
"szkoły kucharskie stopnia niższego, 
kursy z zakresu przemysłu hotelarskiego 
i gastronomicznego. 
Szkoły kucharskie stopnia niższego  przenaczone są dla 
praktycznego kształcenia młodzieży do zawodu kucharskiego, 

« Szkół kucharskich na stopniu gimnazjaltym nie przewiduje się 
ze względu na wiek młodzieży (15—14. lat), wstępuj jącej do 
typu tych szkół. . 

Z uwagi na trudność zorganizowania praktycznych za- 

. jęć szkolnych oraz przeprowadzenia odpowiednich ćwiczeń 

nie przewiduje się również tworzenia szkół hotelarskich na 

| „stopniu niższym. Przygotowanie pracowników, uzdolnionych | 

„do organizowania i . prowadzenia przedsiębiorstw przemysłu 

hotelarskiego i gastronomicznego, będzie. się odbywać do- 
piero w szkołach stopnia licealnego, tak ze względu na wiek- 

. kandydatów, jak i na potrzebną podbudowę programową. 

“Ze: względu na szersze możliwości zatrudnienia absolwentów, 

szkoły te będą Kształciły łącznie: przyszłych pracowników 
5 przedsiębiorstw hotelarskich i restauracyjnych. 

. Dla dokształcenia różnych kategoryj pracowników prze- 
„ pajstu PORE >g0 i gastromicznego będą poza tem „orga 
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nizowatie. w +dzie potiżeby: kursy śpóddlać Ż zakresu prze- ` 
mystu hotelarskiego i gastronomicznego. ` 


Szkoły - hotelarskie omii licedlnego.. 


. ` § 218. 1. Szkoły. hotelarskie stopnia liceal-. 
nego noszą nazwę: licea hotelarskie, 

2. Zadaniem liceów hotelarskich jest 
kształcenie pracowników do pełnienia funk- - 
chj organizacyjnych i administracyjnych 
w przedsiębiorstwach hotelarskich, którzy- 
by, obok praktycznego przygotowania zaw'o- 
dowego, posiadali szerszy i głębszy zasób ` 
wlidomosciteoretyerng #awodowyohl ogol; 
nych, i 

3. Licea hotelarskie- są dwuletnie- 3 

La Podbudową. programową jest gimna- 
zjum ogólnokształcące. 

' 5. Szkoły te.nie przeprowadzają spećja- | 
lizacji. -_ 

6. otiódkien nauczania jest przedsię- 
biorstwo hotelarskie.. 

Podstawę programową tworzy: organie 
żacja, administracja i funkcjonowanie przede 
siębiorstw - hotelarskich, geografja tury- 
styczna, higjena, towaroznawstwo stosowa- 
ne, urządzenie i estetyka wnętrz oraz prowa- . 
dzenie: kuchni. Program uwzględnia -wiado- 
mości pomocnicze ściśle związane i bezpo- . 
średnio niezwiązane z zawodem. . K 

©środek i* podstawa. programowa wynikają *z -zadań ; 
szkoły i z analizy Ki wac PROWNECW, którzy mają być 
kształceńi, i 

-7.Rok szkolny w klasie II trwa i1 miesiecy, . 
z których dwa. CAJĘ przeznacza sięna zor-. 


1 żę © gd s ` x i 


"ganizówane praktyki w przędsiębiórstwach 
hotelarskich, . 

8. Przy szkołach kuch istnieją zotgafilzo- 
"wane dla celów praktycznego szkolenia” ‘u CZ- 
niów: odpowiednie. warsztaty pracy.. 


9.-.De liceów hotelarskich przyjmuje się 


kandydatów, którzy: 

a. przedstawią świadectwo ukończeniś 
gimnazjum ogólno-kształcącego lub inne 
świadectwo uznane za równoważne, a 
i b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 16, a nie przekroczą 24 lat życia. 


Szkoły kucharskie stopnia .niższego. 


g 219. Szkoły kucharskie stopnia niższe- 
.go noszą nazwę: szkoły kucharskie. 

2. Zadaniem szkół kuchąrskich jest prak- 
tyczne kształcenie pra cownikó w; którzyby 
byli usptiawnieni w samodzielnem uh kadu 
czynności kucharskich. 

3, Szkoły kucharskie, są dwalóżnie. l 

4 Podbudową programową jest I szczebel 
programowy szkoły powszechnej. 

= 5 Ośrodkiem nauczania jest gospodarst= 
wo kuchenne, Podstawę programową tworzą 
zajęcia praktyczne z Bas przyrządzania 
posiłków, przetwórstwa i-przechowywania 
środków spożywczych, GzabciatóńE niezbęd- 


nemi wiadomościami, obejmującemi: znajo- 
mość środków spożywczych, higjenę odży- 


wiania oraz rachunkowość kuchni.Program 
uwzględnia wiadomości pomocnicze ściśle 


związane i beęzpośtednio niezwiązane.z za-- 


wod etn. 


©- 


E 
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6.Przy szkołach tych iskacie żórganizów 
wane dla celów praktycznego szkolenia ucz- 
niów odpowiednie warsztaty pracy. 

T, Do szkół kucharskich przyjmuje się kan- 
dydatów, którzy: 

a. przedstawią świądectwo ukończenia 
klasy IV szkoły powszechnej III lub II stopnia 
świadectwo ukończenia z wynikiem pomyśl- . 
nym pierwszego roku nauki w klasie IV szkoły 
powszechnej I stopnia, albo inne świadectwo 
uznane zarówinioważne. 

b. kończą w danym roku kalendarzowym 
co najmniej 15, a nie przekroczą 19 lat życia. 

Ze względu na warunki pracy nie jest wskazane przyj- 


` mowanie młodzieży poniżej lat 15,-górną granicę wieku uza- 


sadniają względy wychowawcze, 
c. posiadają odpowiedni rozwój fizyczny. 


Kursy z. zakresu przemysłu hotelarskiego .” 

i gastronomicznego. | 
$ 220. Kursy z zakresu przemysłu hotelar- 
skiego i gastronomicznego przeznaczone są 
"dla osób, specjalizujących się w tych przemy- _ 
słach. Zadania, czas trwania i zasady orga= 
nizacji tych kursów będą dostosowywane do 
potrzeb przemysłu hotelarskiego 'i gastro- 

nomicznego. l 


PODGRUPA «c. SANATORYJNO -DIETETYCZNA.. 


$ 221. Organizację szkół i kursów Sanato- . 
ryjno-dietetycznych określi osobne rozpo- 
rządzenie Ministra, Wyznań Religijnych 
ʻi Oświecenia Publicznego. EE, 


SPIS RZECZY. 
Przedmowa s 41100 204 1 3 
e (1 DZIAŁ PRZEMYSŁOWY. 

prupa I —góraicza . Roy, «dz A > 31 


podgrupy: 
a. górnicza z EDEESZE || 
b. kopalnictwa naftowego - % © dż. 0 


grupa 2— metalowa .. lh ŻE er dra bi 


podgrupy: ; A | 
.'a. hutnicza i odlewnicza. © . .. 6t 
b. ogólno-mechaniczna -.  . .  . 88 
c. mechaniki drobnej .. . . . 147 
d. grawerska `.. de” o: aai e 101 
e. jubiłersko-złotnicza ioe AN : - 175 
grupa 3= elektryczna I ow ko GR % . 189 
grupa 4— drzewna PA Gu. skut a 2 ; | 
podgrupy: > + pog 
8. przemysłu leśnego -. . . . 225 
b. stolarska A : 4 wg Tę. su230 
c. kołodziejska . . O (. .  ..264 
` d. bednarska .- . . :. . « L 278 


e. koszykarska `. 


Szkołnietwo zawodowe. £ 68 


b. młyrnarska 


„STR. 


grupa 5—gartbarska . ., . 281 
| . podgrupy: | 
a. garbarsko-białoskórnicza i wyprawy 
futer 281 
. b. farbowania i wykończania futer . 281 
grupa 6— włókiennicza 302 
podgrupy: | 
a. przędzalnicza 311. 
b. tkacka - 323 
c. koronkarsko-hatciarska. 337 
d. dziewiarska .  . . . 350 
| e. farbiarsko-wykończalnicza . 368 
grupa 7-- papiernicza. . « . „, . 382. 
grupa 8—gumowa . . . . . . a 400 
grupa 9 — mineralna 415 
„ podgrupy : | 
a. ceramiczna i szklana . 3 415 
b. cementownicza i betoniarska . 440 
c. wapienujcza . , ayy 
grupa 10 --technologiczno- śchewiccha . 447 
SERA — budównictwa i miernictwa , 488 
podgrupy : | ; 
a. budownictwa. naziemnego . 488 
b. budownictwa drogowego (dróg hdo- 
wych i kolei) > 506 
c. budownictwa wodnego .i meljoracji . 516 
d. mierhictwa ? 4 530 
grupa 12 -- komunikacyjna . .- ©. a 540 
grupa 13 — spożywcza rg, Sti 
„podgrupy: | 
a. cukrownicza : , «0 +: . 5% 
557 


c. piekarska . , 
_ d. cukiernicza 4 e 

e. przemysłu mięsnego . 

f.. przemysłu konserwowego . 

g. przetworów mlecznych . . . 

h. przemysłu fermentacyjnego (piwo~ 
warstwo, go :zelnictwo, fabrykacja win 
i miodów pitnych i t. p.) . 


grupa 14 — odzieżowa 


podgrupy: - 

. cbuwnicza > : 
. krawiecka i bieliźniarska . 
. modniarska . SEE 
<zapnicza 

. gorseciarska . 

. krawaciarska . 

. rękawicznicza | 

. kuśnierska ` 

„ kapelusznicza 


-PA eaa 


grupa 15 — galanterji 


podgrupy : 

. a. galanterji skórzanej i rymarstwa . 
b. zabawkarska i 
c, iniroligatorska 
d. tapicerska. 


gripa 16 — poligraficzna 


podgrupy: 
a. przemysłu graficznego . 
b. fotograficzna 
"© kreślarsko-rysunkowa (kreślenie tech- 
| niczne, rysunek oe PURE 
itp). . . 3 


1076 | 
grupa 17 — kinematograficzna 
grupa 18 — instrumentów muzycznych 
„podgrupy : : 
a. lutnicza . . PA „Va E 


b. instrumentów dętych . 
c. fortepianów i- pianin . 
i grupa 19 — kosmetyczna 
| podgrupy : 
a. fryzjerska. 
b. kosmetyczna 


_1I. DZIAŁ — SZKOLNICTWO. HANDLOWE. 


"grupa 1— kupiecka 4 mó 
grupa a aaa a ac" ealo ae 


NI. DZIAŁ — “SZKOLNICTWO ROLNICZE. 


grupa t — rołnicza:. 


. podgrupy: 
a. rolnicza 
b. gospodyń wiejsk: ch. 
grupa 2 — ogrodnicza ,. : Ę 
grupa 3 — leśna A 40 eo 4 „s 


"IV: DZIAŁ — SZKOLNICTWO GOSPODARSTW 


DOMOWYCH. 


grupa 1 — gospodarstw. rodzinnych r 
grupa 2 — gospodarstw zbiotowych . 
| ‘podgrupy: 


a. gospodarstw wychowawczo - spo- 


łecznych  ..  . . 
b, hotelarska i gastronomiczna 
c. sanatoryjno ~ dietetyczria 


PEDAGOGICZNA  BIBLIOTEn 


